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1.2.5. В случае потемнения покрытий -на 
металлических контактах каркаса их следует 
перед монтажом зачистить до блеска и облу- 
дить. 

1.2.6. Технологпческие оправки должны 

обеспечивать надежное крепление каркасов 
н магннтоіфоводов и исключать возможность 
их деформации, биения и перекоса в процессе 
намотки. , ■ 

1.2.7. Шероховатость поверхности техноло- 
гических оправок н направляющих крыльча- 
ток для намотки открытых бескаркасных и па- 
зовых обмоток ще должна быть ниже Д8 по 
ГОСТ 2789— 59. 

1.2.8. Зазоры между формообразующими 
поверхностями технологических оправок для 
на.мотки открытых бескаркасных обмоток 
должны быть .меньше половины диаметра 
наматываемого провода, чтобы исключить его 
западание при съеме обмоток с оправки. 

1.2.9. Намоточные станки должны Приме-, 

пяться в соответствии с ОСТ4 Г0.059.024 и 
иметь устройства для задания и регулировки 
усилия натяжения провода, величина кото- 
рого в процессе намотки не должна превышать 
значений, приведенных в табл. I приложе- 
ния ,3. у 

1.2.10. Технологическая оснастка и обору- 
дование должны обеспечивать намотку со 
строго заданным іІ5Гагом и числом витков со- 
тласіГо чертежу, без нарушения изоляции и 
образования нетель.^^^^^^^^^^ ^^^ 


1.3. Общие требования к технологическим 
процессам намотки 


/ І.ЗД Выводы в зависимости от кои. 


1.3Л. Технологические процессы намотки 
должны обеспечивать получение катушцк, 
соответствующих по своим параметрам тре- 
бопаіпія.м чертежа и настоящего стандарта. 

I .,3.2. Обмотки и катушки на всех стадиях 
производства хранить н транспортировать 
уло-ко!піыми в тару, защищающую их от 
пыли, в условиях, исключающих их повре- 

жде ІПІС. . 

і.3.3. Каркас и магнитопровод перед па- 
.мот! ой должны быть изолированы. Марка 
изо.іяииоіііюго материала и количество слоев 


цйи кат ушки необходимо выполнять: 

■ прі^ наличии заделанных лепестков 


тактов и диаметре обмоточного ипово;;., 
0,23 м^п — монтажным проводом ссісі: . 
0,05 до 0,20 мм~; при диаметре обмот 'т; 
провода свыше 0,23 мм . — прово.том обмо 
или монтажным проводом эквивплентио; / 
чсішя; 

прі)[ отгѵтст іши коптя КТОП Зі ЦДЧИЧ'ТКОІ 


диа.мотрё обмоточного провода до 


лѵюнтажным прбйб'до'Я сечением от 

Ц.5 маІ^: ~ — - 


0,6!:> ММ 

1ГГ 


ІО 


при- диаметре обмоточного провода свыше 
0,69 лш — проводом обмотки или моитажіі!>ы' 
проводом экшівалентпого сечеиня. 

1.3І 6. Отводы КОЛЬ ИОВЫѴ пбѵтотпи- гп к; т;;В- . 

0.8 лілг и в - у-,'-, 


6 8 1^,1/ р пткрытму 


при диаметре ппоптя лп 1.0 мм . 
полнятъ * петлёй~~~скоЧченйоіі и пескр\ 
фортег^из провода обмотки. 

Длй проводов больших днаметроі; 
необходимо выполнять проводом об'з- 
наложением бандажа из проволоки ѵ.с 


П р и м е ч а н и я: 1. Выводные коицід мя логя і 
ных катушек выполняются непосредств* гг ; ь г 
обмотки меньшего диаметра или в виде л; \т: л \* 
чепногоі из провода обмотки в несколько петс іь. 

2. Ёсліі внутрешшй диаметр контакта меи-ли, 
ного диаметра провода ^отвода, то долуска ч л 
ішльцевМх обмоток делать отвод от провода и , ѵ. , 
менее 0^ лілс с наложением бандажа. 


1.3.7_Д-Іа_ выводные концу, . вьша., 
проводом обмоткп, необходимо н: .щть 
ІОюТТныё трубки и закрепить прово.іоѵ. . _ 
КП, нйтками или изоляционной. лентой, 
метр 'тй'бок.щыбішати-.д©--да^^ .ари, ■. 
ЛГым п табл. 1. 


‘ \ Та б л и ц а I 

Зависимость диаметра изоляционной трубки 
от диаметра провода обмот- и 

/ 1 - ' ' мм 


изоляции должны определяться чертежом.^ 
сы пепел намоткой допѵ- ^ 


Прессованные каркасы перед намоткой дону 
скается не изолировать. Сборные каркасы 
сле,:ует изолировать прокладками с бахромой. 

1.3.4. Очередность намотки должна соот- 
петствовать-Люрядку, 'указанному в таблице 
' об.моточных дайиых чертежа, рыполненного 
по гост 2.415 -68. 


і 

Ді^аметр провода | 

."Іи 

ИЗОЛЯЦІЮ! І 'Зі ' 

От 0,23 ДО 0,41 

1 . 0,5 

Св. 0,41 » ^^ 0 , ^ 

1.0 

4Я6^І99 » Мв-/,35 

1.5 

У,3^4І4о- » 

2.0 

» 

І91 

2,5 и б мое 


@ 


1.3,8. Концы лент межобмоточі'ой і; 
нон изоляции следует крепить к ы’ем. 
которого указана в чертеже. 


' уж- 
фка 
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1.3.9. При соедииепин и -заделке выводных 
копноі'. об.моток необходимо соблюдать сле- 
ѵіующие требования: 

дные концы обмоток должны иметь- 
запе.с по ,ч.шне, необходимый для одной — ■ 
■ді-ух повторных заделок при подключении к. 
т!еподвижт>1М электроэлемента.м, и , двух — 
трех поитррных заделок при подключении 
к подвижным электроэлементам или могут 
быть бе.з запаса, ыо иметь слабйну в завнеи- г 
іюсти от; требования конструкции электрора- ' 
Лііоэ.темснтг.; ' . 

; оіыетка и изоляция с выводных концов 
До.ькиы быть сняты на Длине от 10 до Г5 лілі. 

С гьі іо.тов, .длина которых по чертежу ие бо- 
.Дее с.) мм, изоляцию следует снимать на дли- 
не -'Г 5 до К) Оплетку на концах обмо- 
I ■ и монтажных прово.дов крепить клеем; 

іір'і зачистке . и скручивании ие должно 
б лть подрезки и надломов проволок жилы; 
иіііі заделке вывода необходимо делать 
■ іЗет по из провода обмотки для предупрежде- 
ніи ею натяжения. Пайку выводов к лепест- 
; кам, контактам нт. и. производить со слаби- 
ной (,д.зя проводов диаметром до 0,6 мм с.за-' 

; па-сом от 2 .до 3 лмі). Заделку выводов внутри 
,обмо гчи, на мотанной с проклейкой, выполнять,, 
-•без слабимы; 

* при большо.м количестве обмоток вывод- 
пь.е і.оііцы верхних обмоток располагать иа 
крайних контактах каркаса, не допуская, сбли- ..- 
.'Кения нх между собой (через отверстие про- 
і.ускать только один вывод); 

зри намотке на малогабаритные каркасы 
ие .-.іомііого полистирола марки Д крепление 
ьь: о ;пи донускается производить оплавле- 
:іи ; '. дікаса специальным '‘паяльником на 
Г: ие более 0,5 зш; 

'/ пі н а ’кдке' обмоток иа малогабаритные, 
и..: і: ; пресс-порошка проводом диамет-; 
еолсс 0,1 ,«,11 крепление выводов допу- 
- : ирог зііодить каплей клея; і 

сю.іѵчеиия катушек с минимальными 
: : иммі. размерами, собираемых с броне- - 

ь -проводом,- заделку и пайку выво- 

-н і нахлесты межслбнной и межоб- 

■''іото іляшій производить на сторонах 

об.\- -г.»’.. . охватываемых магиитопроводом; 

.; ::і: ' с : ки обмоточирго цровода с вывод-, 
ііь . '! ■(..« должна быть от 4 др 1.0 мм. Для 
юкі, к, арнтных изделий длина пайки может 
б;. ліеньшеиа до 2— 5 лш;' 

.его ші’іки выводных концов в катушке 
; • и:.:т - і.зѳлировано карманом из двух 

; •;и,:\об.\іоточной изоляции или большим 
,ѵ;.: слоев, что .должно быть указано в чер- 

т .ІопУскается изолировать пайку лако- 


ткаиыо, если межоб.моточная изоляция выпол- 
нена из бумаги; 

пайка должна обеспечивать надежный 
электрический контакт н необходимую меха- 
ническую прочность. Колшй?ство припоя и 
флюса, ианоенмого иа' место пайки, .должно 
быть таким, чтобы припой и флюс ие расте- 
кались за пределы места пайки и ие прони- 
кали внутрь обмотки. Поверхность соединения 
должна отвечать требованиям _ ^ 

■ ГТДІ 1 1 ГО г бб 1 ,0а к ; оеГЦ ГО. ОѢ9 іі/ 

паяная поверхность соединения .должна 
быть без пор, наплывов, острых выпуклостей, 
инородных вкраплений и по возможности ске- 
летной. Припой должен заливать место соеди- 
нения со всех сторон, заполняя щели и зазоры 
между /кила.ми и проводами; 

место пайки .должно быть прогрето паяль- 
ником до температуры, обеспечивающей пол- 
ное растекание припоя и исключающей лож- 
ные пайки; 

концы нелуженых жил монтажных и обм-,- 
точиых проводов, а также монтажных нроао- 
дов с лужеными и серебряиы.ми жилами, Поте- 
рявшими способность к пайке некоррозноіі- 
иыми флюса.ми, .должны быть зачищены до 
металлического блеска, скручены и облужеиы 
иа всю длину скрутки; 

выбор флюсов и припоев для пайки вывод- 
ных концов и мест срандивапия следует прошз- 
водить в соответствии с ОСТ4 ГО.033.000. 

1.3.10. Выбор клеев .для закрепления он.!. ; 
ки иа копнах об.моточных и .монтажных пр< - 
ВО.ДОВ, выводных концов, мест на.хлеста нзь- 
ляцни, а также для проклейки витков обмогк;' 
следует производить в соответствии с 
ОСТ4 ГО.029.004. 

1.4. Требования к технологическим процесса. м 
намотки открытых обмоток 

1.4-1. Намотку о.днослойных обмоток но и.>- 
бежанне механического смещения витков про- 
вода следует производить с проклейкой вит- 
ков. ; 

1.4.2. Направление намотки открытых об- 
моток должно быть левым отиосител.>і:о на- 
чала: обмотки, если в чертеж е отсутств уют 


ѳ 


Нарзгжщі)» мехобіюточазгю в мехслюйя^ГА 
кэодяояю ёдедует укляднвѳть без яерекоооя* еж 

Это требованхе ее гіе 

ва уІвМЮ сваі^хв батхстовой вді другой хэолшщаіі- 
вой левтв в шлуверекрнтие (в прлувахдеот}* еж> 

ивдяя я выступов мехоло^й х рцу 
ішхобибтд^ой язодяшій по торцу хатушхя не долхяо піы 
битв бош велячяны допустів: ші длхяу хархаса» ю хо- но- 
торои рашкщкп^я обіютка/ІрЯ^^^Р^ ^ 

у Іі^ряяа ііехолойвоі ш хахосйіоточаой хэохіе* оч* 

ддя вря аамотка на хархас со 


4 
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для гатушск иапряже 


ками должна быть больше ширины каркаса 
на 1.5 -3,0 мм с каждой стороны, а ширина 
наружной изоляции н изоляции каркаса — ; ‘ 
равна ширине каркаса. В малогабаритных 
катушках допускается применять межслойную 
и .межобмоточную изоляцию шириной, равной 
ширине каркаса. 

1.4.6. Ширина мёжслойной, межобмоточной - 
II наружной изоляции при намотке обмоток на 
гильзу должна быть равна ширине гильзы. 
При заделке торцов катушек эпоксидным ком- 
паундом ширина межслойной и межобмоточ- 
ной изоляции допускается меньшей, ,чем ши- 
рина гильзы, на 1 мм с каждой стороны для 

іе.м свыше 500 в. 

1.4.7. Перекрытие .межслойной и межобмо- 
точной Н.ЗОЛЯЦИИ должно располагаться со 
стороны выводов обмотки, перекрытие наруж- 
нон изоляции -- со стороны магиитопровода 

н должно быть от 10 до 15 ММ. В малогаба- ' 
ритных катушках допускается перекрытие от 
3 до 5 мм. 

1.4.8. Края межслойной и межобмоточной 

изоляции при каркасной намотке должны 
быть надрезаны (бахромированы) на глубину 
от 1.5 до 3,0 мм с шагом от 2 до 5 зш для 
отбортовки на щеки каркасов. В многослой- 
ных .обмотках, на.мотанных проводами диа- 
метром до 0,08 мм, допускается прокладыва- 
ние изоляции через два — три слоя без бахро- 
мирования. . 

1.4.9. Крайние витки провода с учетом пай- 
ки при намотке обмоток на гильзу не должны 
укладываться на расстоянии .менее двух мил- 
лиметров от торцов гильзы. Обмотки и изоля- 
цию следует располагать сим.метричпо краям 
гильзы (черт. 1). 

Расположение изоляции и обмоток в катушке 


; 1.4Л0. Обмотки, находящиеся в ояном слое 

.(черт, 2), располагать так, чтобы оои были но 
равных расстояниях от торцов гиль:яд. Меж- 
обмоточную изоляцию прокладьиіать досле 
каждой обмотки. Допускается укладка обмот- 
ки в одном слое на расстоянии, иск іючаюш: ’ 
возможный их пробой испытательаь^^і 
жеиием. Зазоры между обмотками з' гюлга дд 
изоляционными материалами, указа: 
чертеже. 

Расположение нескольких обмоток в одном сдое 



а— две обмотки в одном слое; б — три обмен ; 
в одном слое 

Черт. 2 

1.4.1 1. Обмотки, находящиеся в ь’оаледаем 
слое предыдуіцей обмотки, располагав ь а сг 
ответствии с черт. 3. Ширину изоляціи, а ;> 
дует брать такой, чтобы она была зати) лацо 
с краем изоляции предыдущей обмотки. 

Расположение последующих обмоток в незаполис; к 
слое предыдущей обмотки 




Черт. 1 


Черт. 3 
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.1.4.12. При намотке обмоток с большим 
числом слоев (черт. 4) и неодинаковой шиѵ 
рине обмоток по краям, не занятым обмоткой 
(черт, 5), следует укладывать бортики из ма- 
тер»іа..а. п■•именяе.мого для изоляции данной 
обмотки. 

Расположение обмоток с большим числом слоев 



4 

‘ Лиічіиа портика должна быть равна рас- 
сто Ѵіиио от края обмотки до края нижележа- 
. щей изоляции, а высота бортика — высоте об- 
мот ѵ... ііарапшвание бортиков производить по 
меге 3 мотки обмоток. МежслоГшую изоля- 
цгіе: іі ілом случае укладывать с полным пере- 
кр:.-ітием бортиков. 

Расположение обмоток разной ширины 



: .4. ] ;1 При намотке обмоток одинаковой 
ііп:[ . і'іс іои\скается отбортовку не произво- 
дит.. с.- ич'твлять укладку полосок из меж- 
слои: • о.:ЯЦии, сложенной вдвое. Края 

ѵ)о 'с: : могѵт быть утолщены за счет не-' 
ск.) ^сфсгнбОв изоляции. 


1.4.14. При намотке обмоток па гильзу 
крайние витки первого и последнего слоя каж- 
дой обмотки следует крепить при диаметре 
провода: до 0,20 мм — клеем; от 0,21 до 
0,51 — петлей из межобмот^чной изоляции 
или ішток; от 0,51 лш, и более — петлей из 
изоляционной ленты. 

Крайние витки промежуточных слоев при 
диаметре провода до 0,69 мм следует крепить 
точечно по мере необходимости клеем или 
ниткой, а при диаметре провода свыше 
0,69 мм — петлей из межобмоточиой изоляции. 

1:4.15. Выводные концы в зависимости от 
типа каркаса крепить след>юіішми способами: 

на каркасеѵс клеммами — петлей или дву- 
мя — тремя гштка.ми из ниток (крепится толь- 
ко конец обмотки); 

на каркасе без клемм — вывод с трубкой 
крепить петлей из ниток, если ои ие приматы- 
вается витками провода обмотки; 

, на каркасе без щек — изоляционной лен- 
той или петлей из ниток. 

Если на вывод наматывается обмотка дли- 
ной более одной трети ее ширины, но не ме- 
нее то вывод следует крепить проводом 

обмотки. 

1.4.16. Часть выводного конца, проходя- 
щего' над обмоткой, под ней или между обмот- 
ками; іізолііровать двумя слоями межобмо- 

* точной изоляции. Изоляцию укладывать на 
ВСЮ длину пересечения вывода с обмоті:о»і. 
Перекрещивание выводов ие допускается. 

1.4.17. При намотке высоковольтных обмо- 
ток вторичные обмотки следует выполнять ііа 
3 — 5 мм уже первичной. 

1.4.18. Количества витков в слое и слоев 
в обмотке являются величинами справочными, 
если отсутствуют особые указания в чертеже. 
Общее количество витков в обмотке должно 
соответствовать указанному в чертеже, а ко- 
личество слоев должно быть таким, чтобы 
обеспечивались заданные габаритные размеры 
катушки. 

1.4.19. “Число сращиваний в случае обі і і 
провода при намотке миоговитковых об:, оток 
не должно превышать значений, приведенііых 
в табл. 2. 

При м е ч а н и я: I. Число сращивании может быть 
больше указанного, если максимальная масса отрезка 
провода в стандартной тарной катушке меньше массіл 
провода обмотки. В этом случае количество сращиваний 
необходимо увеличить в соответствии с количеством 
отрезков, использованных для выполнения обмо ки. 

2: Если ді^метр провода свыше 0,38 мм, делать 
сращивание следует только при переходе от одной тар- 
ной катушки к другой и 100-процентном заполнении. 

3. В, местах перегиба (на ребрах каркаса) сращи- 
вание провода не допускается. 


I 
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Число сращиваний провода в зависимости от его диаметра и количества наматываемых витков 
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Изол5Пиюішую лепту для межоомоточной, 
пар>>АНоГі изоляции, а также изоляции кар- 
каса или магніітопровода выбирать шириной: 
от 5 до 7 ММ-- при внутреннем диаметре/ 
катушіаі от 8"до 20 жах; і 

от 7 до 10 лих — при внутреинем диаметре'!, 
катушки от 20 до 40 лш; \ 

от 10 до 20 мм — при внутреннем Дііаметре | 
кагч шки свыше 40 лхлх. . » 

Количество слоев изоляции в зависимости : 
от испытательного напряжения должно ука- 
зываться в чертеже. 

П р ь м е ч л п и я: I. Для катушек с отверстием 

ѵ.е:;і'. 8 мм ширину изоляционной ленты следует выби* 
рать п: г.іой цоловние внутреннего диаметра катушки. 

2. С целью экономии полезной площади окна ка- 
тушки допускается подрезка изоляционной ленты по \ 
в.іутріитему диаметру. V . 

1,5.5. Выводные концы располагать на на- 
ружцой или торцевой стороне обмотки. . При 
разводке выводных концов к лепесткам в ка- 
тушках с числом выводных концов более 
ѵШссти допускается их перекрентивание. При 
этом в’>іводпые концы должны быть изолиро- 
ваны согласно требованиям чертежа. , 

1.9. Требования к технологическим процессам 
намотки пазовых обмоток д 

1.6.1. Пазы магнитопровода должны быть V 
изолированы элекгрокартоном марки ЭВ тол- 
щиной от 0,10 до 0,15 лш или другим мате- 
риалом, указанным в чертеже. 

1.6.2. Изоляция паза и клинья должны вы- 


ступать с каждой стороны магнитопровода на 
1 — 2 мм. 

1.6.3. Последовательность намотки (уклад- 
ки) секции в пазы .магнитопровода должна 
соответствовать электрнческоіі" схеме обмотки. 

,1.6.4. При намот.ке (укладке) провода ие 
допускается смещение пазовой изоляции. 

1.6.5. При намотке секций с отводами в ви- 
де петедь каждая последующая, ііетля должна 
быть Ідлиииее предыдущей на 10— 15 лиг 

1.6.6. Сращивание провода п|$и намотке 
секций, не допускается. 

: 1.6.7. Секции, предпазиачеипые для уклал- 

ки в полузакрытые пазы, л.олжны быть псре- 
■ вязаны шітка.ми (с двух сторон), а предназна- 
ченные для укладки в открытые пазы — об. мо- 
таны изоляционной лентой. 

1.6.8. Лобовые части обмоток и выводы 
секций, и.лущие к ламелям коллектора, дол- 
жны быть изолированы лентой вполнахлест.а. 

1.6.9. Лобовые части и выводы секций н 
обмоток м а г и ИТОН ровбдо в с наружи ы п а зом 
должны быть укреплены баидажом в одна 
слой ' из материала, указанного в чертеже; 
в случае примеііения металлического бандаж,; 
между бандажом и проводом обмотки должна 
быть проложена дополнительная изоляішя ил 
гибкого миканита иліг электрокартоиа. 

1.6.10. Для крепления бандажа равномерно 
по окружности должны быть проложены 
скобы из луженой жести или латуни. 

1.6.1 1. Бандаж из сталыіой луй<еной про- 
волоки должен быть пропаян припоем по всей 
окружности магнитопровода. : 


2. ТИПОВЫЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПРОЦЕССЫ 


2.1. Типовые технологические процессы на- 
мотки открытых обмоток приведены в кар- 
тах Ь- іЗ. кольцевых обмоток — в картах 14, 
15 и паловы.х обмоток в картах 16—18. 

2.2. Техііологическне процессы заготовки 
элі'ім ;и)И ліѵіяциоиных материалов и выводны.х 
к'Ѵіі іч;. и !о,!нроіікіі каркасов и мапіитопрово- 
Мі а; .ііихи'ііы в картах 19,— -21. 

’.'ѵ. Режим намотки слс.дует выбирать 
іе..!;и:(іо таб.тиЦам, приведенным в приложе- 
нии 3. 

2.4. Перечень оборудования, технологиче- 
ской оснастки, инструментов и измерительных 
пріібс;;)он, применяемых при намотке, приве- 
л; . ;і прило.'Хеини 4. 

I л.ты и основные параметры намоточных 
ста ^::а пріиіедены в ОСТ4 ГО.059.024. 

П п и .1 е ч і и II е. Допускается использование оте- 
пееіиені иго іі Импортного оборудования, имеющегося 
на пр( л.іиі'ягіш, а также ручных приемов труда при 
условии обеспечения качества катушек, соответствую- 
щ< -о тіісСовааия.м настоящего стандарта. 


2.5. Варианты заделки выводных концов 
приведены в приложении 5. 

2.6. Проклейку витков провода, крепленше 
концов межобмоточиой н наружной изоляции 
и сѵшку катушек производить в соответствии 
с РТМ ЮгО.054.006. 

2.7. Пропитку, заливку и сушку катуинк 
производить в соответствии с ОСТ I ГО. 054.003, 

ОСТ4 ГО.054.029 и РТМ НО.054.003. 

л -.Ь .. ' ,-,Д ■ ^ 

'2.8. Пайку выводных концов и мест сращи- 
ваний провода и выс'юр оборудования произ- 
водить в соответствии с РТМ НГО.0 54.021. , 

2..9. Методы зачистки и соединения выво- 
дов и отводов, а также применяемое при этом 
оборудование и инструмент приведены в @1 
карте 22. ц, ^ ^ 

2.10. Пример записи в технологической 
документации: «Намотку катушки произво- 
дить по ОСТ4 ГО.054.069/, 
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СІЭМОН 


Паять выводные концы путем Ванночка с флюсом 
окунания в расплавленный припой Ванночка 

с расплавленным 
припоем. 


Уложить изделие в тару I Тара цеховая 
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Перемотать провод обмотки с Тоже І’о же 

тарной катушки на шпулю намо- 
точной головки стайка 
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крепления провода-основы находил- 
ся против центра фильеры намоточ- 
ной головки 
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Проверить качество катушки по Лупа 4^ 

внеііінему виду и ее геометрические Линейка измерительная 
размеры согласно чертежу Штангеишфкуль 
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ИЛМОТКА ОТКРЫТЫХ МНОГОСЛОЙНЫХ ОБА\ОТОК НА ГИЛЬЗОВЫЕ КАРКАСЫ С МЕЖСЛОЙНОЙ ИЗОЛЯЦИЕЙ 


Установить счетчик числа витков 
в зависимости от его типа в нуле- 
вое положение или на требуемое 
число витков 
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закрепить ее конец | или колонковая 
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Уложить кагушку в тару 1 Тара цеховая 


НАМОІКЛ ОТКРЫТЫХ МНОГОСЛОЙНЫХ ОБМОТОК НА СТЕРЖНБВЫЕ ТЬОБРАіНЫГ КАРКАСЫ 



Изолировать сердечник и закре- Кисть беличья Изоляция — Нахлест изоляции располагать по*, 

пить конец изоляции или колонковая Клён ^ внутренней поверхности сердечника 

Ножницы * ! 
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Проверить электрические пара- Стенд цеховой 
метры катушки г 









НАЛѴОТКЛ ОТКРЫТЫХ МНОГОСЛОЙНЫХ ОЬЛѴОТОК НЛ Ій і'ММіЫГ. 
НЕСЕКЦИОНМРОВАННЫЕ КАРКАСЫ БЕЗ МЬЖСЛОИНОИ ИЗОЛЯЦИИ 
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Проверить электрические пара- Стенд цеховой 
метры катушки 













НАЛЮТКА ОТКРЫТЫХ Л\НОГОСЛОЙНЫХ ОБМОТОК НА БОРТОВЫП НЕСЕКЦИОНИРОВАИНЫЕ КАРКАСЫ 

, С МЕЖСЛОЙНОИ ИЗОЛЯЦИЕЙ 
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НАМОТКЛ ОТКРЫТЫХ многослойных ОБМОТОК НА БОРТОВЫЕ СЕКЦИОНИРОВАННЫЕ КАРКАСЫ 



Повторить переходы 3—4 для 
остальных секций 


' в случае выполнения «ложного 
. вывода» скрутить его начало с на- 
чалом обмотки, а . его конец с кон- 
цом обмотки 
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НАМОТКА ОТКРЫТЫХ МНОГОСЛОЙНЫХ УНИВЕРСАЛЬНЫХ ОБМОТОК НА ГИЛЬЗОВЫЕ И СТЕРЖНЕВЫЕ КАРКАСЫ 
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Петлю закладывать в обмотку за 
-б витков до ее конца 
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НАМОТКА КОЛЬЦЕВЫХ ОДНОСЛОЙНЫХ ОБМОТОК НА КОЛЬЦЕВЫЕ КАРКАСЫ И МАГНИТОПРОВОДЫ 


Установить счетчик числа витков 
на нуль или требуемое число вит- 
ков в зависимости от типа . счет- 
чика 


Намотать необходимое количе- Станок СІІТШ-18 
ство витков в* соответствии с чер- 


піістоии) и технологические отпер Плоскогубцы 

' пиі каркягч и закрепить согласно 
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Маркировать выводные концы Пинцет 

бирками или другим способом, ука- . 
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Обернуть магнитопровод бахро- — Лента — Необходимо, чтобы бахромнрован- 

мированнон изоляциониоГг лентой изоляционная пая часть ленты заходила на вну- 

Ш) боковой поверхности , бахромированная треинюю поверхность магнитонро- 

- вода на 3—5 мм.. 
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ИЗОЛИРОВКА ПАЗОВЫХ МАГНИТОПРОВОДОВ (С НАРУЖНЫМ ПАЗОМ) 
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Изготовить флюсующие подложки ‘Пресс цеховой 

Пресіформаі черт. 
ГГІ»39-4003 
Шк^ сушильный й 3 
^ Термометр ртутный 

Фарфоровая ступка с 
пестйкш 

Весы лабораторные 
квшфаятные 
Противень цеховой 
Шкаф вытяжной 


Поливинилхлорид 

Триэтаноламин 

Стеариновокислы й 

свинец 

Спирт 

Вата 


Температура спе- Состав и способ приготовлений ііас- 
кания флюсующих сы для флюсующих подложек излсщені 
подложек І95®+5^ в инструкции I приложения 6. 

Время выдержки Способ' изготовления ф^ующих 
от 15 до 20 мин подложек изложен в икструкцші 2 
приложения б 




или налохениѳм баздажа с после; 
щей пайкой 
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3. МЕТОДЫ 

;і1. Качество поверхности монтажных про- 
водов. и.воляционных материалов, каркасов, 
\іагш топроводов и металлических контактов 
проверяется внешним осмотром.. 

Геометрические разхмеры заготовленных 
монтажных проводов и изоляционных мате- 
риалов, а также каркасов и магпитопроводов 
проверяются с помощью микрометра, штаи- 
гсшшркуля, измерительной линейки и других 
инструментов, обеспечивающих необходимую 
точность измерения. 

3.2. Отсутствие деформаций, биения и пе- 
рекс‘Сов каркасов (магпитопроводов) .в про- 
цессе намотки определяется посредством ин- 
дикатора часового типа. 

З.л. Шероховатость поверхности техиоло- 
г і 1 ч о с к п X о п 1 ) а и 1 1 а п р а я ю щ 1 1 х к р ы л ьч а- 

ток на соответтиіс требованиям п. 1.2.7 про- 
мер'лстся ніюсрилометром типа П-10 или сравгіе- 
I і і ! о I с эта л о 1 і 1 1 ы м об р аз цо м . 

:У4. Величина зазора между формообра- 
зукицими поверхностями технологических оп- 
равок на соответствие требованиям и. 1.2.8 
проверяется при помощи щупа. 

3.5. Величина натяжения провода на соот- 
ветствие требованиям п. 1.2. 9 устанавливает- 
ся п контролируется в процессе намотки от- 
крылѵіх и пазовых обмоток с проводом диа- 
.метром до 0,3 мм при помощи прибора 
ГГ-17І9. При намотке проводов диаметром 
более 0,3 мм, а также кольцевых обмоток на- 
тяжение провода проверяется путе^м пробных 
налілл'ок.^ 

3.6. Скорость намотки определяется при 
иолющи тахометра или косвенны.м методом: 
лелеНіісм числа наматываемых витков на вре- 
мя зідн гистрировапиое секундомером. 

3.7. Контроль выполнения требований пп. 
1.3. 1-1.6. 11 иастояидего стандарта в про- 
цессе нам угкіі катушек производится виешии.м 
ие^і(^трѵ)М. 

3.3 Контроль качества намотки произво- 
дите. іріі помощи лупы 4-кратпого увеличе- 


К ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И 

4.1. ІІ|лі проведении намоточных работ 
сіедует учиті>івать следующие виды опасио- 
стн: элеіѵ .н).)нас}шсть; токсичность; пожаро- 
опасіюстн н ермоопасиость. 

Зл мкт но шок |)аботающие могут получить 
н)н коіітакл- с неисправным оборудованием, 
ічні ііен адежной защите токоііедущих уз- 
нов VI (іонравильпом их заземлении (намо- 
очные ниерацші, термоснятие изоляции). 
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ния, бинокулярного микроскопа МБС-1 и дру- 
гих оптических средств. * 

3.9. Геометрические размеры катушек про- 
веряются е помоихью штангенциркуля, изме- 
рительной линейки, микрометра, угломера или 
других измерительных инструментов, обеспе* 
чивающих необходимую точность. 

3.10. Контроль электрических пара.метров 
катушек предусматривает проверку: 

целостности обмотки (отсутствие обрывов 
провода) — с помощью прибора Ц-43І2 или 
пробника со стрелочным, световым или звуко- 
вым сигналом; 

наличия короткозамкнутых витков^^ — с по- 
мощью приборов типа КЗ-3 в открытых обмот- 
ках, типа КЗС-4М — в пазовых обмотках 
и методом измерения тока холостого хода — 
в кольцевых об.мотках; 

числа витков — по коэффициенту трансфор- 
мации или непосредственно с по.мощыо при- 
боров типа ИЧВ-ЗМ и ИВ-1 в открытых об- 
мотках, и с помощью приборов ИЧВ-500 
и ИЧВ-510 — в пазовых обмотках; 

омического сопротивления — мостовым ме- 
тодом или методоім амперметра и вольтметра, 
а также при помощи приборов типа РЗЗЗ, 
Е7-4(Е12-4) и других приборов; 

индуктивности, емкости и добротности — • 
резонансным или мостовым методом с по- 
мощью приборов типа Е7-5А(Е12-— ІА), 
Р-591 и других приборов; 

сопротивления изоляции токоведущих час- 
тей обмоток — при помощи приборов типа 
Е6-ІЗ и др.; 

сопротивление межвцтковой изоляции — 
при помощи амперметра й вольтметра на оп- 
ределенной фиксированной частоте; 

электрической прочности иіюляции — на 
установках переменного или постояшюги 
тока. 

Типы применяемых установок выбііраются 
в зависимости от требований, предъявляе.мых 
к обмоткам. 


ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ САНИТАРИИ 

Отравление можно получить при работе 
с о л о в я і ш о - с ни 1 1 цо 1 1 ы м и припоями, (}) л : о а м и , 
эмалями, компауилами и пылью от ^ не м- 
ткани. 

Пожар может возшікпуть в результате ра- 
боты с легковоспламепяюіди.мися ллі ікое і е 
ми (ЛВЖ) на операциях обезжиришиГш 
выводных концов перед пайкой. 

Ожоги работающие .могут получить при 
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электротермическом способе снятия изоляции 
с проводоз. 

4.2. Электробезопасность следует обеспечи- 
вать путем соблюдения «Правил техники без- 
опасности при эксплуатаці!!! электроустано- 
вок», ѵтверждешіых Госэнергонадзором СССР 
12 апреля 1969 г. (главы БІ-2; Б1М; БІІМ; 
БШ-8). 

Кро.мс того, необходима предусмотреть: 

- “ нрпменеипе электропаяльников напря- 
жением не свыше 36 в\ 

— заземление электроустановок с рабочим 
напряжением свыше 36 в переменного тока 
и ПО в постоянного тока; 

— ограждение всех доступных для прикос- 
новения токоведущнх частей электрооборудо- 
вания. 

При работе с токсичными материалами 
следует соблюдать: 

— «Санитарные правила организации про- 
цессов пайки мелких изделий сплавами, содер- 
жащими свинец», утвержденные Главным са- 
{{пта|)ным врачом СССР 20 марта 1972 г.; 

^/Правила техники безопасности и про- 
и іиодстіи-нион сашітаргш п производстве ра- 
диоашн.'ратуры и аппаратуры проводной свя- 
з!і», утвержденііьіо^Постановлением Прези- 
диума ЦК профсоюза от 28 октября 1969 г. 
с дополнением н изменением, введенными 
в действие служебной запиской министра 
14 октября 1970 г. Л1> 5!1 (глава VI). 

Кроме того, необходимо предусмотреть: 

— оборудование рабочих помещений сис- 
темоіі приточно-вытяжной вентиляции, обес- 
печиваюшей в них метеорологические условия, 
соответст.вуюшие «Санитарным нормам проек- 
тирования промышленных предприятий/-^ 
СНиП, П-Е.7-62; 

— оборудование рабочих мест местной вы- 
тяжной вентиляцией при проведении работ 
с компаундами, эмалями, ете-клотканыо, а так- 
же па операциях пайки и электрообжнга про- 


водов. лМестные отсосы па операциях пайкг? 
и зачистки проводов обжигом могут быть за 
менены электропаяльниками и спецобжиглл- 
ками с вакуумным отсосом. 

Содержание вредных веідеств в воздухе в 
должно превышать предельно допустимі.іх к 
дентрашій, установленных СН-245 — 71, гл. К) 
и 1 1. 

Пожаробезопасность следует обеспечивать 
путем соблюдения «Типовых правил пожар- 
ной безопасности для промышлешіых пред 
п р и я тн й » , у ТВ е р ж де иных Гл а в 1 1 ы м у п р а в л е - 
нием пожарной охраны МВД СССР 25 ашлел: 
1954 г. 

Кроме того, необходимо предусмотрег / 

— регламентирование количества ЛБЖ пи 
рабочих местах м хранение их в спецаал ыюй 
устойчивой II небьющейся таре с обозначение ^ 
содержимого вещества и надписью; «Огне- 
опасно»; 

— хранение обтирочных материалов, за 
грязненных ножеароопаснымм вешес то;* ѵ - 
в спсіиіальпой таре с [ілотио закрызаіонц ч ' ѵ 
крышкой и ее очистку в котщ рабгзічи^ : 

Осііещеітость рабочих мест долиоіа. 

Б соответствии со ст[)оі!тел ыіыми пор • 
и правилами СНиП, ІІ-А, 9-71. 

4.3. Для безопасного нроведения п 

ных работ должны быть предусмотрепь; л 
ройства для защиты зрения рабочего при • 
рывах п защиты рук при укладке прочно 
•вручную. 

4.4. Помещения должны быть 'оГесгк < : і 

автоматическими или простейшими пп:\ 
торными устройствами и средствам! для ч 
нализацші о присутствии в воздухе этих іи . ч 
щений вредных веществ. 

О наличии Б помещении пожароопаечч 
стн должны сообщать автоматические спг: 
лизирующие устройства, фиксирующие при., 
ствне в воздухе горючих паров и гл 
(СГГ-2). 


5. МАТЕРИАЛЫ 


і 

Наименование 

ГОСТ или 



Бумагл ':/.’ектро}ізолициоііііая намоточная марок ЭН-50, ЭН-70 

ГОСТ 1931- 74 ^ 

Ііумаіа ч.іскгроизоляциоішая пропиточная марок ЭИП-50, ЭИП-ОЗА, ЭИП-бЗБ 

гост 34‘1 !--і„5 

Бу*.:ага кабельная марок К-080, К-120 ; 

ГОСТ 045 - 67 

Б\маі ^^ к іефонная марки КТ-05 

і 

ГОСТ 3553 - ^ ф 

Бумага іачіленсаторная марок КОН-І, КОИ-2 

ГОСТ 1908- 00 

Бумага курительная.. 

І 

ГОСТ 7438— К ф 

Бумага папиросная 

ГОСТ 3479— \ 
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Наименование 


ГОСТ или ТУ 


Бумага микалситиая 

Картон электроизоляционный марки ЭВ 

Картон прокладочный и унлотиительиые прокладки из него марок А, Б 

Картон электроизоляционный для аппаратов с масляным заполнением марки ЭМЦ 

Коленкор переплетный марки КП 


ГОСТ- 6500— 64 
ГОСТ 2824-^60 

гост 9347-ШІ^Ѵ ф 

ГОСТ 4104-68 
ГОСТ 5202 -57 


Клей фенолополивииилбутиралыіый марки БФ-4 

Клей марки ВС- ЮТ ' 

Клей марки ЛК-20 
Клей полистирольный 

Ленты хлопчатобумажные для элсктронромышлеиностн 

Лакоткаиь электроизоляционная (хлопчатобумажная и шелковая) марок ЛХМ-105, 
ЛХМСМ05, ЛИІМ-Ю5. ЛШМС-105, ЛКМ-105 , ЛКМС-105 

ѵТенты электроизоляционные из стеклянных нитей 

Ленты полиэтиленовые с липким слоем 

Лаки бакелитовые марок ЛБС-1, ЛБС-2, ЛБС-3, ЛБС-4, ЛБС-5 
Лейкопластырь на штапеле < 

Міікалента марок ЛФЧ-Б; ЛФК-Т ѵ ’ і 

Миканит гибкий марок ГСМ, ГМЧ 

Миканит іі[)окладочиый марки ПМГ ^ 

.Миканит формовочный прессованный марок ФФК, ФМГ 
Марля медицинская . 

Масло касторовое 

І!іпь капроновая в бобинах для трикотажной промышленности марки 300 
Ні!тк стеклянные крученые комплексные марок БСЗ— 1,8X1 Х2, БС5—6ХІХ2 
Піггкн швейные хлопчатобумажные № 00, Х» 10, Хз 40 
Питк^і швейные из натурального шелка Хе 13 
По.,: .;к)ршііііілопые т})убки и ленты 

іЬ -' . с і ніииловтя іптяціюиіі&У "- л т !і! т а ^ е» го і гт а ЛГТП!" пабйли?№і?ѵ 

Шаіміго, НХЛ - 0 4&» @ 


гост !2!72-І?6.’5^^0вѵ ^ 

- МРТУ 


ОСТ4 ГО.029.004 
ГОСТ 4514— 7І 


ГОСТ 22! 4— 70 


ГОСТ 5937^^65 ^ ^ 

СТУ 30-І1222 С4ѵ 
ГОСТ 901^71 
МД1РТУ 42 Х2 487—62 
ГОСТ 4268-65 
ГОСТ 6120—61 


ГОСТ 6121—60 
ГОСТ 6122-60 
ГОСТ 9412— 67 
ОСТ 220 

ГОСТ 7054 — Ф 
ГОСТ 8325— 70 
ГОСТ 6309-59 

МГТУ- О ' ОЗ 91 9 03 - 
/ г » 45 ГѴУ //^- €у 
ТУ -м»:п .у» ааво э» * 


Плеііка из фторопласта-4 электроизоляционная марок Ф-4 ЭО, Ф-4 ЭН 
Плоііка ноли этилсноііая марок А, Б 
ІІк ні’а коіиенсаторная марки ПЭТФ-1 

Гс : о.іоі^яішо'СВішцовые марок ПОССу 40— 0,5, ПОССу 61— ОД ПОС 6ІМ, 

ІЮСК - і& 

Пріік. серебряные марок ПСр2,5; ПСр2 


ГОСТ 12508—07 



Рвет 1100 7о: 

гост 

гост 8190—56 




і 
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Наименование 


ГОСТ или ТУ 


Припой висмутовый марки ПОСВЗЗ 
Припой оловянно-кадмиевый марки ПЗООА 
Спирт этиловый технический 
Стеклослюяииит марки ГС40КН 


Стсклолакоткапь электроизоляционная марок ЛСКЛ-155, ЛСК-155/180, 
ЛСБ-120/130 


Текстолит электротехнический листовой марок А, Б, В4, Г 
Ткани из стеклянного волокна марки Э 
Триацетатная пленка 


ал-ГЛ- гигроелопы- 




Плеикс. 


ОСТ4 ГО.033.000 
ОСТ4 ГО.033,000 


т у- ОАП.ооа. -ее о об - 


ГОСТ 10156-70 


гост 2910 -1 


тГУ ф 


Трубки электроизоляционные лакированные из стекловолокна марок ТЛС, ТКС, 
ТЭС 




гост 10699—72 


Трубки электроизоляционные хлопчатобумажные лакированные (линоксиновые) м^* 
рок ТЛВ, ТЛМ . 


Трубки из фторопласта марки 4Д - 
Флюс марок ФПЭт, КСп 
Цапонлаки 
Чулок шелковый 

Чулки авиационные электроизоляционные из стеклянного волокна марки АСЭ4(б) 
Шкурка шлифовальная водостойкая на бумажной основе марки М 
Эмали различных цветов марки ИЦ-25 

Эмульсия поливннилацетатная - 

^жееМ€1.Х 


ГОСТ 9614— 61 

іьф 

МРТУ 6-05-822— т 


ОСТ4 ГО.033.000 


Ш-ЬЩк-Ч». © 

і^ млтэоу № ^ 

ТУ млп 

ГосТ40С^^Щ^ 


ГОСТ - 1^01 00 - 


гост 5406- 
гост 11772— •в*. 

ТосП$^92^ 

ГрсГ 

ГосГ^ѴЗЬ^-б 9 



ГУ6-ОЛ-3/6 - 7 Ух 


ТУ 6' 0^-і69Г-У& (I 


л 
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 


ТЕРМИНЫ И ОПРЕДЕЛЕНИЯ 


В стандарте приняты следующие термины и опре- 

Мамотка — процесс укладки и закрепления одного 
и.аи одновременно двух и более проводов на каркасаХТ 
! л ГН ИТОН поводах и оправках. 

Катушка — узел ѳлсктрорадиоэлемеита, состоящий 
И] одной или нескольких обмоток с заделанными выво- 
:а:ліі и отводами. 

Обмотка — токопроводящая часть катушки, состоя* 

і БИТКОВ провода, намотанных на каркас, магни- 
. ''ргвод и.іи оправку, п имеющая выводы н отводы*. 

Виток — отрезок провода, составляющий замкнутый 
;.гнтур обмотки И имсющий смещенис конца по отпо* 
лісиию к своему началу в осевом (продольном) или 
|м;шальном (поперечном) направлении на - величину, 
ікаиіую шагу намотки. 

Шаг намотки — расстояние между осевыми или 
соответствующими образующими линиями конца витка 
и его начала. 

Слой --^группа витков, намотанных по всей, ширине 

обмотки., ■ ' 

Секция. — группа изолированных витков, намотан- 

на один из участков каркаса, оправки или магни- 

топгтлюда. 


Вывод — начало ИѵТн конец обмотки, выполнешіый 
монтажным проводом или проводом обмотки. 

Отвод — вывод от промежуточного витка обмотки. 

Карман — полоса листового изоляционного мате- 
риала, сложенная в два — четыре слоя, іі предназна- 
ченная для изолировки мест сращивания и соединения 
в обмотке. 

Каркас (гильза, пластина, стержень и т. д.) — эле- 
мент катушки, предназначенный для раз.мешения обмо- 
ток, 

Мапштопровод (сердечник, пакет) — элемент ка- 
тушки, выполііенный из ферромагнитного материала и 
предназначенный для прохождения магнитного потока 
с минимальными потеря.мн. 

Межслойная изоляция — полоса листового изоля- 
ционного материала, расположенная между слоями 
обмотки. “ 

Межобмоточная изоляция — полоса листового изо- 
ляционного материала, расположенная между обмот- 
ками. 

Наружная изоляция — полоса листового изоляцион- 
ного материала, расположенная ка последнем слое 
катушки. 
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2. Об.\іогки открытіле обмотки, намотанные на обмотки могут быть однослойнымн и многослойными, 

клркао. мапіитопровод млн оправку путем вращения их По способу укладки витков различают левую и правую 

нокруг собстаенной оси (главное движение) п пере- намотки (черт. 2). 

\:сШОния укладываемого провода вдоль этой оси. Такие • 


Направления намотки в открытых обмотках 



а — намотка левая; б — намотка правая; 
Н — начало обмотки; К — конец обмотки 

Черт. 2 


.'1ог>ой намоткой считается та, при которой витки 
укмадываюгея против часовоіі стрелки, если смотреть 
со ск^роиы первого витка обмотки, а пізавой — намотка 
по часовоіі стрелке. 

3. Обмотку открытую однослойную наматывают без 
перекрещиваний на трубчатый, пластинчатый, ^ гильзо- 
вый, стержневой каркас или мапштопровод. Эти 
обмотки находят применение и катушках индуктив- 
ности, постоянных и переменных проволочных сопро- 
тивлениях II других з.дектроралиоэлемептах. 

Открытые однослойные обмотки подразделяются 
на шаговые и виток к витку. 


Обмотка открытая однослойная шаговая 



1 — расстояние между соседними витками; і — шаг 
на мотки; — диаметр провода в изоляции; І — ширина 
намотки 

Черт. 3 


Обмотка открытая однослойная шаговая 
с вспомогательным проводом (ниткой) 



% 

1 — провод вспомогательный (нитка); 2 — провод 
обмотки; (ін— диаметр вспомогательного провода; 
/-—шаг намотки; б^из — диаметр провода в изоляции 

Черт. 4 

5. Обмотку открытую однослойную шаговую про- 
грессивную (черт. ѵЗ) на.матывают с возрастающи.м ша.- 
гом укладки, т. е. /і < /г < . • . < Такую обмбгку 

применяют в катушках малой индуктивности, обладаю- 
щих минимальной собственной емкостью. 


4. Обмотку открытую однослойную шаговую 
(черт. 3) наматывают с шагом /, равным сумме диа- 
метра провода в изоляций с?нз и расстояния между 
соседними витка.ми Л: 

і = -{■ А. (1) 

Данные об.мотки наматывают как изолированным, 
так и неизолированным проводо.м. Разрешается намот- 
ка с применением вспомогательного провода или нит- 
ки, которые, укладываются параллельно наматывае- 
мому проводу (черт. 4). Диаметр вспо.могательного 
провода (нитки) следует определять по формуле 

^ ^из (2) 

По окончании намотки вспомогательный провод 
(нитка) сматывается. 


Обмотка открытая однослойная шаговая прогрессивная 



Черт. 5 
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9. Обмотку открытую многослоГшую виток, к витку 
(черт/ 8) наматывают с шагом / — без перекрещи- 
вашіГі! Допускается смещение витков провода вдоль 
слоя в иаправлеиии намотки на величину, составляю- 
щую не более одного диаметра наматываемого провода. 


Обмотка открытая многослойная виток к витку 
с мсжслойнон изоляцией 



* 6. Обмотка открытая однослоГшая виток к витку 
.(черт. 6) отличается от шаговой тем, что провод в ней 
укладывается с шагом, равным диаметру провода в изо- 
ляции а — /иэ). 

Обмотка открытая однослойная виток к витку 



/ — шаг намотки: диаметр провода в изоляции; 

I — ширина намотки 

Черт. 6 

7. Обмотку открытую однослойную виток к витку 
бифилярную (черт. 7) наматывают проводом, сложен- 
ным вдвое, с шагом, равным удвоенному диаметру 
провода в изоляции (/ = 2^из). Тзкую обмотку приме- 
>іяют в безындукционных проволочных сопротивлениях. 
Начало и конец обмотки находятся всегда рядом и. 
следовательно, под наибольшей разностью потенциалов, 
поэтому бифилярную обмотку используют ограниченно, 
ѵчитывая величину испытательного ііапряжения на про- 
бой изоляции провода. 

Обмотка открытая однослойная виток к витку 
бифилярная 



^ — ширина намотки; і — ^ шаг намотки; 

— диа.мстр провода в изоляции 

Черт. 7 

8. Обмотку открытую многослойную наматывают 
изолироианны.м проводом на простую или секциониро- 
ванную оправку, каркас или магннтопровод. 

При намотке допускается увеличение или умень- 
шение числа витков в слое при условии сохранения 
указанных в чертеже общего числа витков, ширины 
с. ЗОЯ и габаритных размеров. Многослойные обмотки 
моі ут быть намотанными виток к витку, вііавал и спо- 
собом «умиверсаль». 



Ь — ширина намотки 
Черт. 8 


ІО. Обмотку открытую многослойную Бнавал нама- 
тывают слоями без строгого соблюдения шага и числи 
витков в слое, т. е. с перекрещиванием и западанием 
отдельных витков между слоями (черт. 9). Такая об- 
мотка может быть и бифилярной. 

Обмотка открытая многослойная внавал 


і 

^ 



I — ширина намотки 
Черт. 9 


ОСТ4 го.оы от 


Обмотка открытая многослойная виток к витку 
(внавал) трапецеидальная 



I — ширина намотки; Н — высота намотки 
Черт. 10 
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■ Открытые многослойные обмотки внинал нр’о.и'- 
няіотся в катушках реле, постоянных проволочных 
сопротивлениях, электромагнитах, дросселях, трансфор- 
маторах и других элсктрорадиоэлсмеитах малой мощ- 
ности... 

И. Открытые многослойные ЫЗмотки виток к витку 
и внавал могут быть с разной длиной слоя или сек- 
ционированными. 

12. Обмотку' открытую многослойную виток к витку 
и внавал трапецеидальную наматывают с уменьшением 
длины- слоя (черт. ІО) на гильзовые и стержневые 
каркасы. 

13. Обмотку открытую многослойную виток к витку 
н внавал секционированную наматывают на специаль- 
ные каркасы с промежуточными щеками или каркасы 
без щек с воздушным зазором ме:жду секциями. 
Такая обмотка может быть индукционной и безындук- 
ционной (черт. И). В индукционной обмотке число 
секций может быть любым. Безындукционная обмотка 
состоит из четного числа секций, при этом нечетные 
секции имеют одно направление намотки, а четные — 
противоположное. 

При отсутствии на каркасе промежуточных пшч; 
между секциями устанавливаются специальные шайбы 
с целью разделения секций и изолирования провода 
в местах перехода (черт. 12). 


Обмотка открытая многослойная виток к витку 
и внавал секционированная 


Изолировка места перехода провода 
из секции в секцию при помощи шайб 




/ — шайба; 2 — бумага изоляционная; 
3 — обмотка 

Черт. 12 

Схема витка универсальной обмотки 



Сещиа 1 2 3 


Л “ индукционная; 6 — безындукционная 
Черт, 1 1 

■ » 



а — укладка с опсрежение.м; б — укладка 
с запаздыванием 

' а — угол укладки; р — шаг угловой; 
^торц — шаг торцевой; І> •— диаметр каркаса; 
/. — ширина намотки 

Черт. 13 
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14. Обмотку открытую многослойную универсаль- 
ную намстгывают на цилиндрические каркасы гильзо- 
вого и стерж!!евого типа, укладывая провод под углом 
к плоскости', перпендикулярной оси вращения каркаса, 
с резкими перегибами у торцов обмотки (черт. 13). 

Перекрестное расположение витков в смежных слоях 
обмотки обеспечивает самозакрепление витков и мини- 
мальную собственную емкость обмотки. Это способ- 
ствует широкому применению универсальных обмоток 
в контурных катушках, высокочастотных трансформа- 
т(;рах и дросселях. 

Основными технологическими параметрами универ- 
салыіой обмотки являются угол укладки ос, торцевой 
шаг бгорц и число перегибов приходящихся на один 
виток обмотки (черт. 14). 


рам обычной открытой многослойной обмотки. При 
больших значениях угла наблюдается сползание витков 
на перегибах, при малых появляется плавность в обра- 
зовании перегиба, приводящая к сбрасыванию провода. 
Опытным путем установлено, что для в хлоп- 

чатобумажной или шелковой изоляции опгима;іыіое 
значение ѵтла укладки находится в предела.ч: аміш= 
амакс-2П30^' 

В соответствии с зтим допустимые значения Дмакс 
н /Пмакс не должны превышать веліічин, определяемых 
110 формулам 



.макс 


ті 

- Змии ’ 


(6) 


ННіакс 


< 


~Т~ ^макс 

I 


(7). 


Схема универсальных обмоток с различным 
числом перегибов 



Ц — один перегиб; б — два перегиба: 

^ — ширина намотки; ^хорц“^ торцевой; 
сс угол укладки 


Черт, 14 


Угол укладки зависит от диаметра 7) и ширины Ь 
намотки, от числа перегибов, и его следует определять 
по формуле 


П( 


ті 

То" 



Торцевой шаг представляет собой величину недо- 
хода или перехода конца витка относительно его начала 
и, следовательно, характеризует плотность обмотки. 
Торцевой шаг зависит от диаметра провода и угла его 
укладки. 1:го следует определять по формуле 


і. . .. ‘*нз 

‘тори ^ : 

■ 5Ш а 



Выражая зіп а- через ширину и диаметр обмотки 
и число перегибов, получим: 


^торц ■ 




(5) 


Примечай и е. Торцевой шаг принято определи іь 
для среднего диаметра обмотки. 


В каждом конкретном случае проектирования уни- 
версальной обмотки число 'перегибов пі определяют из 
условия оптимальности угла укладки. При увеличении 
угла ук;іадки электрические параметры обмотки улуч- 
шаются, а при уменьшении приближаются к парамет- 


где ^вн— внутреіііпій диаметр обмотки. 

На практике применяются обмотки с одним или 
двумя перегиба. ми. 

15. Разновидностью открытой многослойной универ- 
сальной обмотки является перекрестная обмотка, отли- 
чающаяся тем, что в ней на один двойной перегиб про- 
вода (цикл намотки) приходится два или более витков 
об.мотки. 

Переходы витков из первого сЛоя в последу юные 
создают .винтовую линию, которая является коік ірук- 
тивной особенностью этой обмотки. 

Перекрестная обмотка применяется в катушках, 
обладающих большой индуктивностью, так как оиа 
может быть намотана с большей шириной и большим 
колнчество.м витков по сравнению с универсальной. 

16. Разновидностями открытых многослойных обмо- 
ток являются пирамидальные и спи))алыіые обмОіки. 

Схема укладки выводов пирамидальной обмотки 



17. Обмотку открытую многослойную пирамидаль- 
ную наматывают вручную следующим образом 
(черт. 15): между первым и вторы.м витками во вторсм 
слое укладывают третий виток, . четвертый виток \хла- 
дывают в первом слое, пятый — во втором, шесто;! ~ 
в третьем слое (между третьим и пятым витками» сель- 
мой — в первом слое и т. д. Переходы витков іп иео- 
вого слоя в последующие образуют винтовую лиг- ю. 
что является конструктивной особенностью данной 
обмотки. 

Пирамидальная обмотка может иметь любое ко.тп- 
чество слоев. Максимальную разность потендша.. ч: Г 





ос и го 054 000 


между двумя иепосредствспно соприкасающимися вит- 
ками следует опрслолять по формуле 

( 8 ) 

где V — паіфяжсиие, приложенное к обмотке, в\ 

Ц7 — количество витков в обмотке; 
п — количество слоев в обмотке. 

Пирамидальные обмотки используются и тех слу- 
чаях, когда катушка, обладающая большой индуктив- 
ностью, работает при высоких напряжениях. Поэтому 
такую обмотку применяют в контурах передающих 
устройств, работающих в длинно- и средневолновом 
диапазонах. 


7 .> 
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ПІприиу пирамидальной обмотки опредс.гліот по се 
первому ряду. 

Общее количество витков в обмотке вычисляют по 
формуле арифметической прогрессии. 

18. Обмотку открытую многослойную спиральную 
наматывают на плоские нзоляцнсжные основания, 
оправки или гильзовые ка4:жасы в виде плоской спирали 
из провода или ленты (черт. 16). 

В спиральной обмотке ширина слоя рав.ка диаметру 
провода в изоляции или без изоляции, и.оі ширине 
ленты; шаг намотки в радиальном ипправ.тсиии может 
быть равен сумме расстояний между соседшіми витками 
(Л + Л -Г (і, сіил) или толщине ленты 6т. Ширина 
спиральной обмотки из медной ленты равна ширине 
межвиі новой изоляции. 


Обмотка открытая многослойная спиральная 



а — из провода; б — из ленты 

Л -- расстояние между витками; (і — диаметр провода без изоляции; 

^из — диаметр провода в изоляции.; Овн*— Диаметр обмотки внутренний; 
Вц — диаметр обмотки наружный; Ь — ширина обмотки 

Черт. 16 


Спиральные обмотки из провода при.меняют в пе- 
больпшх индуктивностях, 3 плоских (печатных) схемах 
и в нмпульсн]> 1 .\ трансфюрматорах. 

Спиральные обмотки из ленты, в частности из ано- 
дированной а.іюминисвой фольги, в силу некоторых 
иреимушеств перед обмотками из провода (по коэф- 
ііітлеиту заполнешія, массе и стоимости обмоточных 
МсПериплон), являются перспективными для ряда ЭѵТек- 
і роріадиоэлементов И уже в настоящее время находят 
применеиііс в лампах бегущей волны (ЛБВ). 

19. Обмотки кольцевые — обмотки, намотанные на 
и зп;ііп)ованный каркас или магнитопровод кольцевого 
іиііа Б[)аііи'нисм провода вокруг оси сечения каркаса 
или мапіитопровода, совершающего вокруг собственной 
оси закономерное вращательное движение подачи. 

Об:)азосаіше каждого витка при намотке кольцевых 
обмокж' связано с пропусканием всего запаса провода 
ч(;)сз зз\!кі!утый контур каркаса. Такие обмотки могут 
быть как одн.ослойными, так и миогослойиы.ми. 

20 . Обмотку кольцевую однослойную наматывают 
бі'т ііорекр/еіциваіпій на изолированный кольцевой кар- 
к.:о !іО!і магнитопровод ' только в один слой. Эти об- 
мотки находят применение в переменных проволочных 
ѵ'гп.)итннлеиі'.ях, катушках отклоняющих систем, авто- 
■.'Гчаисфор'латора.х н других электрорадиоэлементах. 

Ко.іьдевь’е однослойные обмотки делятся иа шаго- 
: іі і.иток к витку. 

21. Обмотку однослойную кольцевую шаговую на- 
матывают с шагом, равным сумме диаметра провода 

10 I 


по изоляции и расстояния между соседними витками 

(/ = і/из+ Л ) . 


Обмотка кольцевая однослойная шаговая 



— диаметр провода; і — шаг намотки по внутреннему 
диаметру; А — расстояние .между витка. ми 
по внутреннему диаметру 

Черт. 17 

Витки, обмотки располагаются радиально (черт. 17), 
поэтому ее шаг определяют по внутреннему диаметру 
кольцевого каркаса или магнитопровода. 
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22. Обмотка кольцевая однослойная виток к витку 
(черт. 18) отличается от шаговой тем, что провод в ней. 
укладывают виток к витку по внутреннему диаметру 
каркаса или магнитопровода. 

Обмотка кольцевая однослойная виток к витку 



сі — диаметр провода; і — шаг намотки по внутреннему 

диаметру 

и 

Черт. 18 


Обмотка кольцевая многослойная внавал круговая 



2) Та/ 


О в„— диаметр магннтопровода (каркаса) внутренний 
Черт. 19 


23. Об.мотку кольцевую многослойную внавал нама- 
тывают на кольцевой изолированный магнитопровод или 
каркас слоя.ми без строгого' соблюдения шага по вну- 
треннему диаметру іг числа витков в слфе, т. е. с пере- 
крещиваниями и западаниями отдельиы.ч витков между 
слоями. 


П р и м е ч а н и е. Намотка кольцевых многослойных 
обмоток с укладкой провода виток к витку невоз- 
можна из-за различия в размерах наружного и внутрен- 
него диаметров магнигопровода или каркаса. 

Кольцевые многослойные обмотки применяются в 
катушках индуктивности, трансформаторах, магнитных 
усилителях и других электрорадиоэлсмеитах. 

24. Кольцевые многослойные обмотки внавал де- 
лятся на круговые и секционированные. 

Обмотку кольцевую многослойную внавал круговую 
наматывают по всему периметру каркаса или магнито- 
провода при односторонней его подаче в течение всего 
процесса намотки или при реверсировании подачи пос.'іе 
намотки каждого слоя (черт. 19). 

25. Обмотку кольцевую многослойную внавал сек- 
ционированную наматывают на определённом участке 
магннтопровода или каркаса при реверсировании его 
подачи после намотки каждого слоя (черт. 20). 


Обмотка кольцевая многослойная внавал 
секционированная 



Овп — диаметр магнитопровода (каркаса) внутренний 
Черт. 20 


26. Обмотки пазобые — обмотки, намотанные на 
технологические оправки или непосредственно в пазы 
магнитопровода с применением методов как открытой, 
так и кольцевой намотки. По характеру укладки про- 
вода эти обмотки могут быть только многослойными 
внавал. По конструктивному признаку пазовые обмотки 
делятся на обмотки на мапштопроволах с наружным 
пазом и обмотки на магиитопров'одах с внутренним 
пазом. 

• 27. Обмотки пазовые на магиитопроводах с наруж- 

ным пазом (черт. 21) наматывают либо в виде секций 
на секционированные оправки открытого типа с после- 
дующей их укладкой в полузакрытые пазы магнито- 
провода (с выводами к контактным кольцам) либо 
непосредственно в полузакрытые пазы магннтопровода 
(с выводами к коллектору). Второй способ намотки бо- 
лее эффективен, однако его применение пока возможно 
только при невысоких требованиях к идентичности об- 
хмоток по сопротивлению. 
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Обмотки лаииого вида применяются в якорях и 
роторах ма.іогабаритиых электрических мшіши (элек- 
тролнигатели и тахогсиераторы аостояниого тока, сель- 
сины, вратдающиеся трансформаторы и др.). 

28. Обмотки ппзовіте на магнитопроводах с пиу- 
трешшм пазом (черт. 22) наматывают в виде секций 
на секционированные оправки открытого типа с после- 
дующей ;укладкоіі их в полузакрЕлтые пазы магнито- 
провода. ' . 

Обмотки данного вида применяются в статорах 
малогабаритных электрических машин (электродвига- 
тели псремешіого тока, вращающиеся сельсины, транс- 
форматоры и др.). 

Обмотка пазовая на магнитопроводе 
с наружным пазом 



Редаипия 1 7/ 

Обмотка пазовая на мапіитопроволс 
с внутренним пазом 



Черт. 22 

Примеры обозначения обмоток в коЕіструкторскоіі и 
технологической документации: «Обмотка открытая 

однослойная шаговая», «Обмотка открытая многослой- 
ная виток к витку», «Обмотка открытая многослойная 
универсальная с одним — двумя перегибами», «Обмотка 
кольцевая многослойная внавал круговая», «Обмотка 
пазовая на магнитопроводе с внутренним пазом». 

В случае применения в катушке нескольких видев 
обмоток следует указывать каждый вид обмотки ра.з- 
дельно. Например: «Обмотка открытая однослой- 

ная шаговая», «Обмотка открытая многослойная вна- 
вал». 



10 % 
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ РЕЖИМЫ ИЛМОТКИ 


ПГИМОЖ/иПП: Н 
'Г а' б л м ц а I 


Предельно допустимые натяжения провода при намотке 


Диаметр 

провода, 

мм 

1 Натяжение, г 

Диаметр 

провода, 

мм 

1 Натяжение, г 

Медь 

Константам 

Нихром 

Медь 

Константам 

Нихром 

0,03 

7.5 

17 

24 

0,57 

2760 

6200 

8800 

0.04 

13,5 

30 

43 

0,59 . 

2960 

6640 

9Ш 

0.05 

21 

47 

67 

0,62 

3270 

7320 

10380 

0,06 

30 

68 

97 

0,64 

3500 

7800 

11000 

0,07 

42 

93 

130 

0,67 

3840 

8540 

12120 

0,08 

54 

120 

170 

0,69 

4060 

9060 

12840 

0,09 

69 

150 

220 

0,72 

4400 

9880 

14000 

0,10 

85 

190 

270 

0,74 

4630 

10420 

14800 

0,11 

100 

230 

325 

0,77 

5040 

11280 

16000 

0,12 

120 

275 

390 

0,80 

5440 

12160 

17300 

0,13 

140 • 

320 

455 

0,83 

5870 

13100 

18600 

0,14 

105 

370 

530 

0,86 

.. 6300 

14040 

20000 

0,15 

190 

430 

605 

0,90 

'6880 

15400 

21900 

ОЛб . 

220 

490 

690 

0.93 

7360 

16240 

23420 

0,17 

245 

550 

78б 

0,96 

7840 

17520 

. 24960 

0,18 

275 

615 

875 

1,00 

8500 

19000 

27000 

0,19 

305 

685 

975 

1,04 

9200 


— 

0,20 

340 

760 

1080 

1.08 

9750 


__ 

0,21 

,375 

840 

ШЮ 

1Л2 

10650 


— 

0,22 

410 

920 

1310 

1,16 

11500 

— ^ , 1 

' 

— 

0,23 

450 

1000. 

1430 

1.20 

12300 


— 

0,24 

490 

1090 

1550 

1,25 

13350 

— 

— 

. 0,25 

530 

. 1190 

1690 

1,30 

13800 


— 

0,26 

575 

1280 

1820 

1,35 

15500 

— 

— 

0,27 

620 

1380 

1970 

1,40 

16750 

— 

— 

0,28 

660 

1490 

2120 

1,45 

17950 

— 

— 

0,29 

710 

1600 

2270 

1,50 

19250 

— 

— 

0,30 

760 

1710 

2430 

1,56 

20800 


— 

0,31 

820 

1830 

2600 

1,62 

22400 

— 


0.33 

925 

2070 

2940 

1,68 

24200 

— 

— 

0,.35 

1040 

2330 

3310 

1.74 

25800 

— . 

— 

0,38 

1220 

2740 

3870 

1.81 

28000 

— 

— 

0,11 

1440 

3200 

4540 

1.88 

д 30200 

— 


0,44 

1650 

3706 

5240 

1,95 

32500 

— 

— 

0,47 

1880 

4200 

5970 

2,02 

34900 

— 


0,49 

2060 

4560 

6500 

2,10 

38100 

— " 

— 

0,51 

2220 

4950 

7020 

2,26 

43600 

1 


0,53 

2380 

5360 

7600 1 

2,44 

51000 

— 

— 

0,55 

2570 

5750 ‘ 

8170 і 

— 

— 

— 

— 
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Т а б л и ц а 2 


Скорости намотки открытых однослойных обмоток на трубчатые каркасы 
на станке типа НТ-252 


Диаметр 

провода, 

мм 

Размер 

каркаса, 

мм 

і . ■ , : ' 


Количество витков, 

не боДее 


10 

20 

30 

■ 40 1 

50 


Скорость намотки. 

витімин 


От 0,03 до 0,08 


250 

375 

500- 

600 

, 800 

Св. 0,08 » 0,20 

От 5 до 15 

300 

450 

600 

700 

1000 

» 0,20 » 0,29 

' 


200 

. ^ ■ і 

300 

400 

500 

700 


Т а б лица 3 


Скорости намотки открытых однослойных обмоток на пластинчатые каркасы 
на станках типов СНП, 8502 и НС-300 


Профиль ссчеішя 
провода 

Диаметр (размер) провода, 
мм - 

Скорость намотки, 
вит/лшн 


От 0,03 до 0,08 

250 


Св. 0,08 » 0,20 

350 

Круглый 

» 0,20 » 0,31 

300 


» 0,31 » 0,51 

250 

Прямоугольный 

От 0,03 X 0,30 до 0,03X0,80 

100 

, 

» 0,2 Х0,50 » 0,2 Х0,80 

200 


П р н м е ч а н и е. Приведенные скорости намотки приемлемы для каркасов длиной 
до 150 мм и каркасов с соотношением сторон до 1 : 10. При намотке на каркасы боль- 
шей длины или с соотионіением от I : 10 и более скорости намотки следует применять 
с коэффициентом 0,8. 


Таблица 4 


Скорости намотки открытых многослойных бескаркасных секционированных обмоток 
с закреплением витков нитками на технологическую оправку на станке типа ВНО-067 


Диаметр 

провода, 

мм 

Диаметр 

оправки, 

мм 

Количество витков в секции 

{{е более 

свыше 

400 

200 

300 

400 1 

Скорость намотки, вит! мин 

От 0,21 до 0,29 

От 30 до 60 

НН 


200(1 і 

2000 

Св. 0,29 > 0,49 

> 

НН 


1700 

1800 

От 0.21 до 0,29 

От 60 до 80 

1500 

1600 

1700 

1800 

Св. 0,29 » 0,49 


1200 

1300 

1400 

1500 


I 
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Т а б ли ц а 5 


Скорости намотки открытых многослойных бескаркасных секционированных обмоток 
с закреплением витков нитками на технологическую оправку на станке типа ВНО-041Б 


Диаметр 

провода, 

мм 

Диаметр 

оправки, 

мм V 

Количество витков в секции 

30 

не более 
60 

100 

1 свыше 

1 100 

1 Скорость ліамоткп, витімин 

От 0,03 ло 0,08 


НН 

1400 

|НПН|| 

1800 

Сп. 0,08 » 0,20 

От 15 до 30 1 


1700 


2200 

» 0,20 » 0,29 


НІИ 

1600 


2000 

От 0,03 ро 0,08 1 


1100 

1300 

1500 

1700 

Св. 0,08 » 0,20 

От 30 до 50 

1400 

1600 

1800 

2000 

3' 0,20 > 0,29 


1300 ' 

1500 

1700 

1900 


Табл к ца б 


Скорости намотки открытых многослойных обмоток па гильзовые каркасы 
на стайках типов ЛМ-В, 344 и 305, снабженных устройствами авгоматичсской подачи 

межслойиой изоляции 


Диаметр провода, 
мм 

Диаметр обмотки 
круглого сечения 
или размер большей 
стороны обмотки 
п р я м оу гол ь I юг О се че ш ія , 
мм 



Количество витков 

в слое 



не более | 

СЯММІС 

5ио 

50 

100 

* 200 

зоо 

400 

500 І 

і ' ■ ■ 


Скорость на.Мотки, витімин 




От 15 до 40 

500 

800 

1200 

н 

2000 

2400 

3000 

От 0,08 до 0,20 , 

Св. 40 » 60 


500 

800 


1400 

1700 

2000 


» 60 80 1 

— • 

■ — 

500 

ш 

900 

1100 



От 20 до 50 

400 

600 

900 

1 

; 1200 

П 



От 0,20 до 0,29 

Св. 50 » 80 


400 

1 600 

: 800 


-- 



» 80 » 125 

I — , 

: 300 

■■ ; 

400 

500 

и 

і 

! 

1 



От 25 до 60 

300 

500 

700 

900 


і 


От 0,29 до 0,80 

Св. 60 » 90 

300 

300 

500 

700 


— 



» 90 » 125 


300 

300 



і 

1 


При^Гечаине. При намотке на каркасы прямоугольного сечения с соотношеиием 
сторон от 1 : 1 до 1:1,5 скорость намотки следует применять с коэффициентом 0,9; 
с соотношением сторон рт I : 1,5 до 1:2 — с коэффициентом 0,8 п с соотношением сто- 
рон от 1 : 2 и более — с коэффициентом 0,7. 
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Таблица 7 


Скорости намотки открытых многослойных обмоток на гильзовые каркасы 
на станке типа ПР-159М 


Диаметр провода, 
мм 

Диаметр обмотки 
круглого сечения 


Количество витков в обмотке (мое) 

или размер большей 
стороны обмотки 
п р я м оу го л ь но го сечения, 



не более 



свыше 

50 

100 

. 200 

300 

400 

500 

500 


мм 



Скорость намотки, витімин 



От 10 до 20 

1 

850 ^ 

850 

1420 


2400 

2840 

От 0,07 до 0,08 
< , ■ 

Св. 20 » 40 

і 

850 

850 1 

1 

850 

1420. 


2400 

От 0,08 до 0,20 

От 15 до 30 

850 

850 



2400 

2840 

4900 


Св. 30 » 60 

850 

850 

1 850 

: 1420 

тші 

2400 

2840 

От 0,20 до 0,59 

От 20 до 50 

850 

850 

850 

850 

1420 

1420 

1700 

. Св. 50 » 90 

850 

850 

850 

850 

850 

1420 

і 

1120 


Примечай и е. При намотке на каркасы прямоугольного сечения с соотноше- 
нием сторон до I : 2 скорость намотки следует применять ііа ступень меньше, а с соот- 
ношением сторон от І :2 и более — на две ступени меньше. 


Т а б л и ц а 8 


Скорости намотки открытых многослойных обмоток на гильзы и каркасы со щеками 

на станке типа СРН-05У 


Диаметр провода, 
мм 

Диаметр обмотки 
круглого сечения 
или размер большей 
стороны обмотки 
прямоугольного сечения, 
мм 



Количество 

витков 

в обмотке (слое) 

50 

100 

200 

400 

■ 

бОО 

800 

1000 

свыше 

1000 

Скорость намотки, вит/мин 

■ 

' 

От 10 до 20 

800 

1200 

1600 


2500 

3000 

3500 

4000 

От 0,05 до 0,08 

С в. 20 » 40 


800 

1200 

1600 

2000 

2500 

3000 

3500 


» 40 » 60 

— 

600 

800 

1200 

1600 

2000 

2400 

ЗОСО 


От 15 до 30 

1000 


1800 

2200 

2700 

3500 

4300 

5000 

От 0,03 до 0,20 

Св. 30 » 60 

600 


1400 


2200 

2700 

азоо 

4(Ю0 


» 60 » 90 

— 



1400 

1800 

2200 

2700 

3000 


От 20'до 40 

600 

800 

1000 

1200 

1 1400 

1600 

18(Ю 

1 2(Ю0 

От 0.20 до 0.49 

Св. 40 » 70 

400 

600 

800 

1000 

' 1200 

1400 

1600 

1800 


» 70 » 100 

300 

• 400 

600 

800 

; 1000 

1200 

1400 

1600 . 


П р II м е ч а н и я: 1. При намотке па каркасы пряхмоуголыюго сечения с соотноше- 
нием сторон от 1 : 1 до 1 : 1,5 скорость намотки следует применять с коэффициен- 
том 0,9; с соотношением от 1 : 1,5 до 1 :2 — с коэффициентом 0,8; с соотношением от 
I : 2 до 1 : 2,5 — с коэффициентом 0,7 и с соотношением от I : 2,5 и более—- с коэффи- 
циентом 0,6. 

2. При одновременной намотке двух катушек для диаметров провода от 0,05 до 

0,08 мм скорость намотки следует применять с коэффициентом 0,9; для диаметров от 
0,08 до 0,20 мм — с коэффициентом 0,8 и для диаметров от 0,20 до 0,29 мм —-с коэф- 
фициентом 0,7. ■ 

3. При максимальной, нагрузке на шпинделе станка, равной 5 кг • сж, скорость на- 
мотки не должна быть более 900 в«г/лшя* 

і ; ■ ■■ ; , '■ ' ■■ ' " 
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Таблица 


Скорости намотки открытых многослойных обмоток на каркасы со щеками 

на станке типа ПМ-5 


Диаметр провода, 
мм 

Д и а м е Гр обмотки 
круглого сечения 
и:ні размер большей 
стороны обмотки 
прямоугольного сечения, , 
' мм 



Количество 

витков 

в обмотке (слое) 

50 

100 

200 

:300 

500 

1000 

3000 

1 

і свыше 

1 3000 



Скорое 

гь намотки, вит! мин 


* 

От 3 до 10 

1000 

1500 

2000 

2500 , 

3000 

4000 

5000 

5000 

От 0,02 до 0,06 

Св. 10 » 20 

600 

1000 

1500 

2000 

2500 

3000 

4000 

5000 


» 20 » 30 

— . 

600 

1000 і 

1500 

2000 

2500 

~ ■ 



От 3 до 10 


1800 



4000 

6000 


12000 

От 0,06 до 0,08 

1 Св. 10 20 

1000 

1500 

2000 

2400 



6000 

8000 


» 20 » 35 

600 

' 800 

1 1200 

1 1600 

2000 

2400 


4000 

От 0,08 до 0,20 

От 5 до 15 

1000 

1600 

2200 

2800 

3500 

5000 

8000 

' 10000 

1 Св. 15 » 35 

800 

1000 

1200 

1800 

1 

2800 

3500 

5000 

6000 


От 10 до 20 

600 

і 800 

і 1200 

1500 1 

2000 

2500 

3000 

3000 

От 0,?0 до (^49 

Св. 20 35 

400 

600 

, 800 

1200 

1500 

2000 

2500 

• 2500 


Примечание. При намотке на каркасы прямоугольного ссчешія с соотноше- 
нием сторон от 1:1 до 1:1,5 скорость намотки следует применять с коэффициен- 
том 0,8; с соотношением от I : 1,5 до 1:2 — с коэффициентом 0,7 и с соотношением от 
I : 2 и более — с коэффициентом 0,6. 


Таблица 10 


Скорости намотки открытых многослойных обмоток на каркасы со щеками 

на станке типа НС-20 



Диаметр обмотки 

1 Количество витков в обмотке (слое) . 

Диа.метр провода, 
мм 

круглого сечения 
или размер большей 
стороны обмотки 1 

пря.моуголыіого сечения, 
мм 

200 

300 

500 

1000 

3000 

Свыше 
. 3(Х)0 


1 


Скорость 

иамоткн. витімин 


От 0,03 до 0,06 

От 5 до 15 

3500 



6000 

7000 

8000 


Св. 15 » 30 

2500 

3500 

4000 ' 

5000 

6000 

7000 

От 0,06 до 0,08 

От 5 до 15 

4500 



7000 


10000 


Св. 15 у> 35 

2500 

3700 1 

5000 

6000 

7000 1 

8000 

От 0,08 до 0,20 

От 5 до 15 

3500 , 

4000 

5000 

6000 

7000 

9000 . 


Св. 15 » 35 

2500 

3500 

4000 

5000 

6000 

7000 ^ 

От 0,20 до 0,29 

От 10 до 20 

1500 

2000 

3000 

4000 

5000 

6000 


Св. 20 » 35 

800 

1500 

2000 

3000 

4000 . 

5000 


Примечание. При намотке на каркасы прямоугольного сечения с соотноше- 
нием сторон от 1:1 до I : 1,5 скорость намотки следует применять с коэффициен- 
том 0,8; с соотиошенисіг от 1 : 1,5 до 1:2 — с коэффициентом 0,7 н с соотношением от 
1 : 2 и более — с коэффициентом 0,6. 
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Т а б л и на 11 


Скорости намотки открытых многослойных обмоток на стержневые магнитонроводы 

на станках типа ОБ-В02 


■ 

Диаметр провода, 
мм 

Диаметр обмотки 
круглого сечения 
или размер большей 
стороны обмотки 
прямоугольного сечения, 
мм 

Количество витков в об^іотке 
нс более - | 

( слое ) 

і свыше 
1 400 

200 

300 

400 1 

1 Скорость намотки, вит/мин 


От 3 до ІО 

1100 



15(Ю 

От 0,05 до 0,08* • 

Св. 10 » 20 

900 


ни 

1300 


От 5 до 15 

1000 

1200 

1400 . 

ІбОО 

От 0,08 до 0,2 

Св. 15 » 35 

800 

1000 

1200 

і' 

1400 


Табл и ц а 12 


Скорости намотки открытых многослойных обмоток на каркасы со щеками 

на станке типа 350А 


Диаметр провода, 
мм 

Диаметр обмотки 
круглого сечсиия 
или размер большей 
стороны обмотки 
иря.моугольного сечения, 
1 мм 



Количество 

витков 

в обмотке (с. 

лое) 

1 50 

100 

200 

400 

600 

і 800 

1000 

свыше 

1000 

Скорость намотки, вытімин 


От 20 до 40 

В 

714 

870 

1142 

1390 

1748 

2222 

2790 

От 0,05 до 0,08 

Св. 40 » 60 


В 

714 

870 

1142 

1390 

1748 

2222 

' 

» 60 

в 

В 

— 

714 

870 

1142 

1390 

■ 1748 ■ 

1 


От 25 до 50 

714 і 

870 

1142 1 

1390 

1748 

2222 

2790 

4450 

От 0,08 ло 0,29 

Св. 50 » 80 

— 

714 

870 і 

1142 

1390 

1748 

2222 



’ » 80 

— 

— 

714 

870 I 

1142 

1390 

•1748 

2222 


От 30 до 60 

570 

714 

870 

1142 

1390 ; 

1748 

2222 

2790 

От 0,29 до 0,59 

Св. 60 » 90 

445 

570 

714 

870 ; 

1142 

1390 : 

1748 

2222 


» 90 

356 

-445 

570 

714 

: 1 

870 

1142 

1390 

1748 Л 


От . 40 до 80 

222 

356 і 

356 

570 

■ ■ 570 

870 

1390 

1390 

•0' ло 1,20 

Св, 80 » 120 

— 

222 

356 

356 

570 

570 

870 

1 , 


» 120 


222 

222 

і 

356 

356 

570 

570 

1 


От 50 до 100 

222 

— 

356 1 

356 

356 

570 

570 



От 1,20 Ди 2,02 

Св. 100 » 150 

— 

222 

222 

356 

356 

356 

— 

— 


» 150 » 200 

і * 

— 

— ■ 

222 

222 

222 


— 

— 


П р и м е ч а н и е. При намотке на каркасы прямоугольного сечения с соотноше- 
нием сторон до 1 : 2 скорость намотки следует применять на ступень меньше, а с соот- 
ношением сторон от 1:2 и более — на две ступени меньше. 

11 * . ' ■ : ■' ■ 
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Таблица 


Скорости намотки открытых многослойных обмоток на каркасы со щеками 

на станке типа ТТ-20 


Диаметр провода, 

Диаметр об.мотки 
круглого сечения 


Количество 

витков в 

обмотке (сл е) 


или размер большей 
стороны обмотки 
прямоугольного сечения. 

25 

50 

100 


200 

со. 20 л 


мм 


Скорость намотки, в 

ит/мин 



До 100 вкл. 

25.3 

40,5 

63,5 


102,0 

1(Ѵ' 

От 1.0 до 2,44 

‘ Св. 100 до 250 

15.9 

25,3 

40,5 


63;5 

■ 


у> 250 

1 15.9 ^ ^ 

! . 1 

15,9 

25,3 


40,5 

! 


1 ■ ■ ■ 

1 До 150 вкл. 

15,9 

25,3 

40,5 


03,5 

1 

1 

Свыше 2,44 

Св. 150 до 300 

15,9 

15,9 

25,3 


— 

- 


» 300 » 600 

15,9 

15,9 

15,9 


1 

I , 
1 ' 


П р и м о ч а н и е. При намотке на каркасы прямоугольного сечения с соотноше- 
нием ‘сторон 1:2 скорость намотки следует применять на ступень меньше, а с соот- 
ношением сторон от 1 : 2 и более — на две ступени меньше. 


Таблиц а 14 


Скорости намотки открытых імногослойных обмоток на секционированные 
каркасы или оправки на станке типа ЕТ-1006 


Диаметр провода. 


Форма каркаса 


Размер каркаса, 


Скорость из: 
витімиі^ 


От 0,08 до 0,18 


Круглая 


Прямоугольная 


От 5 до 20 
Св. 20 » 30 















0(Л4 і'0/)54,00() 
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Т а б л и ц а 15 

Скорость намотки открытых многослойных обмоток на гильзовые, трубчатые 
и стержневые каркасы на станке типа СУН-2-20 






Число перегибов 

провода 

и а виток 




Один 1 

1 . 

Диаметр пр<)иода, 
мм 

Размер каркаса, 

.ИИІ . ■ 

Ширина намотки, не более 

2-5 

10 

15 

20 1 

2-5 

К) 

15 

20 


1 ■ 

1 Скорость намотки, витімин 


От 3 до 5 

400 

400 

1 400 


200 

ш 

, ; 

— 

От 0,05 до 0,10 

Св. 5 » 10 

500 

500.’ 


300 

300 


— 



» 10 » 20 

— 

400 


200 

— ' 


200 



От 3 до 5 ) 

500 

- 

' ■: 

• ' — 


500 

— 

' ■ ■ ' 

От 0,10 до 0,20 

Св. 5 >10 і 

500 

600 

600 

■ ■■■ 

500 


500 



» 10 » 20 1 

— 

— 

500 I 

400 

— 

І 500 

400 

3(Ю 


От 5 до 10 

300 і 

400 

400 

300 

300 

400 

— 

■ — ■ 

От 0,20 до 0,29 

Св. 10 » 20 ; 

’ — ' 

500 

500 

300 

400 

500 

400 



ю 

о 

со 

о 

■ 

300 

200 

100 

200 

зоо 

200 

100 


Примечание: 1. При намотке катушек с числом витков более 100 скорость 
намотки следует применять с коэффициентом 1,0; при числе витков от 100 до 50 — 
с коэффициентом 0,9 и числе витков менее 50 — с коэффициентом 0,8. 

2. Намотка на скоростях свыше 600 ттімин разрешается для изделий специаль- 
]К)го иа:-$начс‘ния при условии обеспечения надлежащего их качества. 


Т а б л и ц а Ш 

Скорбсти намотки кольцевых однослойных обмоток на станке типа СНТШ-18 


Размеры наматываемой катушки 
((ІО — Л), мм 

Диаметр провода, мм 

От 0,03 до 0,06 

От 0,07 до 0,09 

От 0,10 до 0,1'. 

1 ' Скорость намотки, витімин 

18/26-10 1 

150 

. ■ ■ ' -1 

■.250' 

400 

60; 68-20 

100 ; - 

150 

250 


Т а б л и ц а 17 

Скорости намотки кольцевых многослойных обмоток на станках с игольчатым 

принципом действия 


Тил станка 

Диаметр провода, 
мм 

Размеры 

наматываемого каркаса 
(^/І) — Л), мм 

Скорость намотки, 
витімин 

С1ПТМ,5 . 

От 0,05 до 0,15 , 

2/3 — 1,4 

150 

епти-і 

»• 0,06 » 0,15 

2/3 — 1,4 

ПО 

С1ПТС2 

» 0,06 » 0,15 

2/3- 1.4 

ПО 
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Т а б л и ц а : . 


Скорости намотки кольцевых многослойных обмоток на челночно-шпульных станках 


Тип 

станка 

Размер ! 

каркаса 
«О — Н), 
мм 

1 Диаметр провода, дш 

от 0,05 
до 0,06 

от 0,07 
до 0,09 1 

от 0,Г0 
до 0,15 

ОТ 0,16 

до 0,25 1 

1 

от 0,27 
до 0,41 і 

1 

от 0,44 ; 
до 0,69 ; 

от 0,72 
до 1 ,00 

1,04 
дэ 1,50 

I 0-г Т ' 




Скорость намотки. 

вит 1 мин 





8;Т2-4 

120 і 

180 

140 

. — .у ; 

— 1 

— 

— 

! 

і 

СНТ-5Л 

10 14-5 

100 

150 

120 1 

1 

1 

— 


: 

і 


12/18-5 

80 

120 

1 

100 1 

і 



— 

— 




12:18-5 

100 

120 

160 

140 

— , 

і 

_ і 

1 

і 

і 

СНТ-8Л 

25/35-10 

80 ^ 

100 

140 

120 

і 

^ ■ 

1 

і -■ ^ 



40,64-16 

60 

80 

120 

100 1 

— 

— 

! 

і 



1 25 35-10 

_ 

— 

: ■ ' / 

; 140 

120 

1 

1 

— 

1 

I 

' 

СНТ-12Л 

.40 64-16 


— 


120 

! 100 

1 


і 



і 64:100-25 

— 

— 

■ — . 

: 80 

60 



1 


і 

40 64-16 

1 





, ' 

182 

182 

149 

1 1 
і 




50 80-40 





' — 

149 

149 . 

; 129 

105 і 



СНТ-20У ' 












60 Л 00-50 1 

— 


— 


129 

129 

105 

76 1 



100/160-60 I 

і 

1 

— 

— 

_ 

— - : 

1 

, 92 

65 

1 

32 1 

і 

1 


Примечание. При намотке катушек с числом выводов от 3 до б скорость 
намотки следует применять с коэффициентом 0,9; с числом выводов от 6 до 12 — 
с коэффициентом 0,8 и с числом выводов от 12 и более — с коэффициентом 0,6. 


Таблица 19 


Скорости намотки кольцевых многослойных обмоток на щпульных станках 


Тип 

стайка 

/ 

Размеры 

н а м а т ы в а е м о й кату ш к и 
{йІО — /і), мм 

1 Диаметр провода, мм 

от 0,05 
до 0,06 

ОТ 0,07 
до 0,09 

от 0,10 
до 0,15 

от 0,16 
до 0,25 і 

! 

от 0,27 
до 0,35 

1 Скорость намотки, вит! мин 

СИТ- 1.5*3 

4/7-2 

\ 

1 

150 1 

200 

1 

— 

СІІТ-1 

4/7-2 

100 

150 

200 


— 


6/10-5 

200 

250 

300 

240 


СЛ1Т-ЗУ 

12/8-5 

[ ■ ■ ' ; 

260 

320 

400 

300 


25/35-10 

1 1 

— 

350 

450 

320 


П р и м е ч а н и е. При намотке катушек с числом выводов от 3 до б скорое гь 
намотки с.тедует применять с коэффициентом 0,9; с числом выводов от 6 до 12 — 
с коэффициентом 0,8, і числом выводов от 12 и более — с коэффициентом 0,6. 












0СТ4 ГО.054.069 


Ст[). 85 

Редакция 1 — 73 


Т а б л п а а 20 


Скорости намотки многослойных пазовых обмоток на магнитопроводы (пакеты) 
с наружным пазом и выводами к коллектору на стайках типов ВНО-028В, ВНО-ОбЗ 




1 Размер пакета, мм | 

Количество витков в секции, нс более 

Тип 

станка 

Диаметр провода, 
мм 

Диаметр 

! 

Длина 

20 

50 

' 100 

150 

; 200 
и более 



Скорость намотки, вит /мин 

ВНО-028В 

От 0,1 до 0,35 

! , ' ' 

От 15 до 30 

40 

700 

800 1 

900 

1000 ; 

і - ' 

1 


• 

Св. 30 » 50 

■ 1 

40 

600 

700 

800 : 

! 


і 


От 15 до 30 

60 ' 

600 

700 




і 

1 

От 0,35 до 0,59 

С в. 30 » 50 

60 

500 

600 

— 

— 

1 

ВНО-ОЙЗ 

От 0,07 до , 0,1 5 

От 10 до 20 

20 

1 

I - 

( — 

2000 

2100 

1 

1 2200 
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ПРИЛОЖЕНИЕ і 


ОБОРУДОВАНИЕ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ОСНАСТКА И ИНСТРУЛ1ЕНТ 


I Іаимеиавание 

и тип , \ 

ГОСТ, ТУ 
шш 

чертеж 

Краткая техническа^г характеристика 

За)>од~ 

м:ич' ; (ИГП- 

Г. .’Ь 

(г ПД-) 

Автомат для резки и марки- 
роБки хлорвиниловых трубок 
типа РМТ-ІМ 

0X11.067 

Производительность 3600 шт/ч 
Длина обрезаемой трубки 5— 25 ±1,5 мм 
Виутреииий диаметр трубки 1—8 мм 
Максимальное количество цифр маркирую- 
щего устройства 8 

Габаритные размеры: . : 

270X390X405 мм 
Масса 25. кг 

! 24 

Автомат для резки и дву- ; 
сторошіей маркировки хлорвн- 
п иловых тручЗок 

. ■ . ' ’ і 

' ' ; ' . 1 

і 

Діі9959.002 

Производительность 4200 шт/ч 
Длина отрезаемых трубок 5 — 30 лі.и 
Внутренний диаметр отрезаемых трубок 
2—8 мм 

Максимальное количество цифр маркирую- 
щего устройства 8 
Габаритные размеры: 

505X290X262 лш 

647 

і ■ ...^ 



Масса 30 кг 

■ , 

Автомат для мсріюн резки 
монтажных проводов 

ГМ980 

Производительность. 1200— 1800 шт/ч 
Сечение провода 0,2 — 1,5 мм^ 

Длина отрезаемого провода от 5 до 1350, 
Длина обжига 10; 15 и 20 мм 
Потребляемая мощность I кет 
Габаритные размеры: 

1250X510X1030 мм 
. Масса 178 /сг 

•175 

Автомат резки проводов ма- 
лых сечений 

' і 
1 

ГГ-2071 

Производительность іитіч: 

для провода длиной 30 — 125 мм — 5200 
ДЛЯ провода длиной 125— 350 лгл/ — 3200. 

Длина отрезаемых проводов 30—350 мм. 
Сечения проводов 0,03 — 0,5 мм- 
Потребляемая мощность 0,12 кѳт 
Габаритные размеры: і 

710X330X735 мм . : 

Масса 35 кг і 

То же 

Автомат для насечки и на- 
резки прокладок 

ОИ258-00-000 

■а- , , 

Проиводительность 500 м/ч 
Ширина разрезаемой ленты с насечкой бахро- 
мы 22— 60 лш 

Наибольшая ширина разрезаемой ленты (без 
насечки) ПО мм 
, Потребляемая мощность 0,25 
Габаритные размеры: 

735X580X1125 

1552 

Вискозиметры для опреде- 
ления условной вязкости ла- 
к О к р а с О ч н ы X материалов 

ГОСТ 9070-59 


— 




Весы л;^бораториые квад- 

і -імтиые 

г 

ГОСТ 4&678 70 - 

1 


і 

1 
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П родолоісенце 

Наименование 

ГОСТ. ТУ 


Завод- 

Краткая техническая характеристика 

изготови- 

и тип 

или 

чертеж 

тель 

(индекс) 

Индикаторы часового типа 
-с ценой деления 0,01 .иле, ти- 
пов ИЧ или ИТ 

гост 577- 68 

V . 

пределы измерения 0 — 10 мм " 


Круглогубцы 

ГОСТ 7283-^ 

— . ■ 

— . 

Кисти беличьи пли колонко- 
вые 

ТУ РСФСР 
17-2848-69 

№ 0—2 

— 

Линейки из^:ерительные ме- 
таллические 

ГОСТ 427--56 

Верхние пределы измерения 150, 300, 500 
и 1000 мм ' 

— 

Лупа 4^ ■ , 

ГОСТ 7594-55 

— ■ 

- , — ■ 

Микроскоп стсреоскоішче- 
скиіі, тип МБС-1 

ТУЗ-3. 201-71 

Максимальное увеличение 60'^ 

— 

Микрометры с ценой деле- 
ния 0,01 лш, тип МК 

Ножницы ■руМІ 1 И№" 

осп го. ово. ой а, 

РТУ-»|*д. 68 



Ножницы рычажные для 
резки металла 

гост 7210—54 


— 

Острогубцы (кусачки) 

ГОСТ 7282—54 ^ 

ТУЭ.035-97--6»"- 

та € 

гост 7236— X 

1 • ■, . — ' 

— 

Отвертки слесарио-моптаж- 
11 ые (комплект) 



Плоскогубцы : 

— 

— 

Пинцет (комплект) 

МРТУ4237— 54 

. ■ 


Плоскогубцы' комбшшрован- 
пые • 

ГОСТ 5547— 

•' ■ ■ 

~~ 

Прибор для определения 
усіыш'і иатЯжеция провода 

ГГ-1719 , 

! ■' ■ ' ' ’ 

Пределы измерения усилии 0 — 1000 г 
Точность измерения ±5% 

Количество измерительных роликов 3 
Диаметр измерительных роликов 8,5 мм 
Расстояние между измерительными роликами 
18 мм 

Габаритные размеры: 

155Х 105X58 мм 
Масса 0,5 /сг 

175 

Прибор для контроля и из- 
меьеипя 'іпел:. витков типа 
ИЧБ-ЗЛі 

ГГ2.778.050 

Пределы измерения числа витков 1 — 10 000 
Пределы контроля числа витков ±0,5% ±1 ви- 
ток 

Габаритные размеры, мм: 

измеряемого блока 277X326X386 
приставки 163X250X378 

Масса, кг: 

измеряемого блока 9,5 

То же 



приставки 11 



' * 
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Наименование 
и тип 


Прибор для контроля числа 
витков в обмотках катушек 
типа ИВ-1М 


Прибор для определения 
числа витков в секциях типа 
ИЧВ-500 


Прибор для определения 
числа витков в секциях типа 
ИЧВ-510 


Прибор для определения 
правильности разводки выво- 
дов по коллектору типа 
ППЯ-1М 

Прибор для контроля нали- 
чия короткозамкнутых витков 
типа КЗ-3 


Прибор для измерения со- 
п р о т и и е и и й , им д у к ти в и осте й , 
емкостей, тангенсов угла ди- 
электрических потерь конден- 
еаторои, коэффициентов до- 
бротности катушек, измерения 
сопротивлений на постоянном 
токе типа Е7-4(ЕІ2-4) 


Продолжай: 



Э.220.016 


Э 100.206 


ТГ2.778.049 


Пределы измерения прибора-, витки: 

осиовиоі! (для датчиков ИВ-1 и ЛіВ-2) 
1—10 000 . 

расширенпый (для датчиков ИВ-І/1 и 
ИВ-2/2) 1—20000 

Погрешность измерения ±0,3% 

Размеры катушек, мм: 

внутренний размер окна катушки 3,5 
наружные размеры катушки: 

нс менее 5X5X1 
не более 30X30X30 

Потребляемая мощность 0,035 кет 
Масса, кг: 

прибора . . 5,5 

датчика ИВ- 1/1 . . . , * 1 . 0,7 

датчика ИВ-2/2 . . . ... 0,45 

Чувствительность прибора для провода диа- 
метром 0,06 мм 1 виток 
Измеряемое чис.то витков 0 — 500 
Потребляемая мощность 0,07 кет 
Габаритные размеры: 

440X270X320 мм 

Измеряемое число витков 0—510 
Погрешность измерения ±1 виток 
Габаритные размеры: 

290X240X120 мм 

Сопротивление секций 0,02 — 100 ом 
Потребляемая мощность 0,005 кет 
Габаритные размеры: 

160X180X130 лиг ^ 

Чувствительность индикатора при одном ко- 
роткозамкнутом витке диаметром 38 мм не 
менее одного деления шкалы 

Наименьшие размеры окна контролируемой 
катуіики 9X9 мм 

Наименьший диаметр провода контролируе- 
мой катушки 0,1 мм 
І'абаритные ра:^меры: 

115X180X206 мм 
Масса 5 кг 

Диапазон измеряемых сопротивлений, олі: 

на постоянном токе 0,1 — 10"* 
на переменном токе 0,1— КГ 
Диапазон измерения емкостей оД 10 
до 

Диапазон измерения индуктивностей от 10 ^ 
до 10^ гн 

Диапазон измерения тангенса угла потерь 
0,005—0,1 

Потребляемая мощность 0,025 кѳт 
Габаритные раз меры : 

390X260X280 лиг 
Масса М кг 


игь 


То же 


175 


Г 83 
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Продолжение 


1 Іаимопопашіе 
11 тип 

ГОСТ, ТУ 
или 

чертеж 

Краткая техническая характеристака 

Завод- 

изготови- 

тсль 

(иплскс) 

Прибор для измерения со- 
противлений но схеме одинар- 
ного моста типа РЗЗЗ 

■ — . 

Погрешность измерения (от измеряемой вели- 
чины), %: 

от 1 до 900 000 о.м ± 0,5 




от 1 • 10~^ до 0,9999 ом ± 1 
от 5*10'^ до 0,999 ом ±Б 




Габаритные размеры: 




300X 230X150 мм - 




Масса 5,5 кг 


Прибор для автоматическо- 
го измерения емкостей н тан- 
генса угѵза потерь комплекс- 


Рабочий диапазон измерений: 

по индуктивности от 1 * 10*“^ до 10 гн 


него сопротивления на часто- 
тах 1 и 10 кгц типа Р 591 


по тангенсу угла потерь от 1 • 10 до 0,9 

Потребляемая мощность 0,16 кет 
Габаритные размеры: 




539X440X190 лш 




Масса 30 кг 


Прибор для измерения ма- 
лых индуктивностей типа 
Е7-5А(Е12-ІА) 

— 

Пределы измерения индуктивностей от 10 
до 10^ г/і 

Потребляемая мощность 0,02 кат 
Габаритные размеры: 

1561 



377X280X270 .ялі 




Масса 15 кг 


Прибор для проверки стато- 
ров малогабаритных электро- 
машин на отсутствие коротко- 
замкнутых витков типа ; 

КЗС-4Л1 

КЗС-4М 

Чувствительность для провода диаметром 
0,08 один виток 
Число измеряемых витков 300 
Потребляемая мощность 0,06 кет 
Габаритные размеры: 

113» 


Го€тУ930О-73 

340X210X270 мм 


Приборы щуповые для опре- 
делении шероховатости (иро- 
филометр типа П-10) . 

■РОСУ--9504>«^00 

иФ 

Погрешность передаточного отношения ±10% 
Погрешность показания ±16% 

— 

Секундомеры и хроноскопы 
механические 

ГОСТ 5072—6% 

■ ■— ■ . 


С ганок намоточный типа 
ПТ-252 

■ . ■ ■ а ■ 

По ОСТ4 ГО.059.024 

948 

Станок намоточный тина 
СіШ 

; ' , -- 

То же 

490 

Станок намоточный типа 

елнегі-дп-м-і 

— 

» » 

483 

Станок і:ам(іточиый типа 
СРП-05У 

Б Г4 1002.000 

■ ■" » , 

511 

Сган.ок намоточный типа 
Б1 10 067 

-- 


1138 

Станок намоточный типа 
Л-7! 

А-71. 00.000 

> » 

590 

Стаііок намоточный типа 
ЛМ-6 

ЛМ6.00.000 


200 
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П родолженіі : 


! Іаимсновапие 
и тип 

ГОСТ. ТУ 
или 

чертеж 

Краткая техническая характеристика 

1 Заііод- 

! ИЗІОТПРЛІ- 

! тел ь 
\ (и и л, е КС) 

Станок намоточный типа 


По ОСТ4 ГО.059.024 

75' 

ОБ-602 




Станок намоточный типа < 
ЕТ-ІООб(НГМ) і 

■ Р4-62-322/3 

То же ' 

ГОСІПГГП. 

ЛІоскБа 

Станок намоточный типа - 
БНО-028В 1 

— 

» » 

1 138 

Станок намоточный типа і 
СИТШ-18 1 

— 

» » 

450 

Станок намоточный типа і 

■ ■■ 1 

То же 

147 

ПМ-5 , 1 




Станок намоточный тина 
СУП -2-20 

БГ41. 004.000 


51 1 

Станок намоточный типа 
СІІТ-ЗУ 

1 

363.00.00.00 


200 

Станок намоточный типа 
НС-21 , ' 

і 

ГГг2Юб 

Диаметр наматываемого провода 0,07— 0,20 лл 
Максимальная длина, наматываемой об.мотки 
15 мм 

Максимальный диаметр мапштопровода і,2 мм 
Максимальная скорость намотки 600 об/мии 
‘ Продолжительность цикла намотки одного і 
изделия 12—20 с 

Точность намотки по заданной индуктивности і 
±5% ' 1 

Габаритные размеры: . 

175 



1100X700X1200 лш 


^ , і 


Масса 200 кг 


Тераомметр Еб-13 


Диапазон измерения сопротивлений, ом: 

с линейной шкалой от 10 до 10’^ 
с обратной шкалой от 10 до 10*^ 

Погрешность измерения, %: 

от 10- до 10^ ом і:2,5 
от 3- ІО'^ до 10‘^ ом ±4,0 
от 3-10** до 10^2 ом ±6,0 
от 3* 10^‘ до 10’^ ом ±15,0 

На пределе 10^^ ом точность измерения не 
гарантируется. 

Габаритные размеры, мм: 

прибора 155X210X210 
измерительной камеры 260X151X125 

Масса 8 кг 

775 

Тестер 

ГОСТ 10374-63 

гост 13082~(Н?Д 

ГГ-2023 

1 

і ■ ' 

. — 

'• ' ' ■ 

Тахометр, тип ТКМ 
Устройство натяжное 

Пределы показаний 50 — 60 (ЮО обімин 
Погрешность измерения ±17о 

і Диапазон диаметров сматываемых проводов 
0,02—0,30 мм 

Усилие натяжения провода 5— 1000 г 
; Габаритные размеры: 

192X150X800 жлі 
Масса Ь кг 

' 175 




0СТ4 ГО.054.069 

Стр. 91 

Редакция 1 — 73 


П родолжение 


Наиме попа НПО 
и тип 

ГОСТ, ТУ 
или 
чертеж 

Краткая техническая характеристика 

Завод- 

изгото- 

витель 

(индекс) 

Устройство ііатяжиос 

Г Г- 1726 

Диапазон диаметров сматываемых проводов 
0,03—0,30 мм 1 

Усилие натяжения провода 5 — 1000 г 
Габаритные размеры: 

175 

і 

ГГ0859-408І 

150X250X850 мм 
\ Масса 6 кг 


Устройство для зачисткіі и ' 
лѵ/кения провода 1 

Диаметр зачищаемых проводов 0,02-^0,16 зі. и 
Л\арки проводов ПЭЛ, ПЭВ, ПЭМ, ПЭТВ 


* 


(одножильные) 

То же 

■ ■ , 

Штангенциркули типов ШЦ-І, 
ШЦ-П 

гост 106 08 

Пределы измерения 0—125; 0—200 и 0—320 


Щупы 

, гост 8925-68 


— 




„ .. 


Іресо-^ дравлй чес 

Цеховой 1 * 

! 



Прессформа 


Пестик фарфоровый 
Ступка фарфоро:й^>ч 
Іинаф вытяжной 2Ш*Н}:1 


Шкаф суиіШ^нкй^)^ 3 


Териометр ртутный 
СТ^|ЛЯЫНЫЙ. 


тВ39-4003 


ГОСТ 9147-73 
ГОСТ 9147-73 
2ШБ 00*000 


Оо^гспечиваёт получение таблеток размером 
■ 17 X 10 X 6 мм 

I Габаритные размеры, мм 186 х Ібб х 63 
і Вео 6,200 кГ 


I Габаритные размеры, мм І8ІС х Ь20 х 2с30 


: Максимальная температура 200^С 
' Точность регулирования + 

I Габаритные размеры, мм 
600 X 470 X 395 


ГОСТ 2045-71 


' Всес^^Ки- 
нос объ- 
единение ^ 
-Изотоп*’ 

: Завод 
-Олектро- 
' дело” 
Ленинград 

I 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 

ВАРИАНТЫ ЗАДЕЛКИ ВЫВОДНЫХ КОНЦОВ, УСТАНОВКИ ЛЕПЕСТКОВ 

И ИЗОЛЯТОРОВ 

1. Заделку выводных концов, установку лепестков конструкции катушки рекомендуется производить со 

II изоляторов при намотке открытых многослойных гласно черт. 1 — ^^47. , 

обмоток проводом круглого сечения в зависимости от Вариант заделки в каждом конкретном случ?г. 



1 — нитки; 2 — провод монтажный; 3 — изоляция (стеклолента липкая или 
бумага кабельная^ — одни слой) ; 4 — провод обмотки 

Черт. 1 


Выполнение вывода монтажным проводом при диаметре 
провода обмотки до 0,23 оиж на каркасе без щек 



/ — вывод; 2 — изоляция 
Черт. 2 


Выполнение вывода проводом обмотки, 
скрученным в несколько жил 



1 — вывод; 2 — прокладка изоляционная; 3 — обертка 
изоляционная 
Черт. 3 
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Выполііейиѳ вывода іюніакыыы проводом при диамеі'ре ііоовода 
до 0,23 ш на каркасе со щеками на два шэнхакга 



I - изоляция (сгеклоленіа липкая или бумага кабельная - один 
"''слой); 2 - провод обмоіки 

ЧертЛа 


@ Нов. ГЗЛ$3 т // Р6'. ^г. 
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Выполнение вывода монтажным проводом при диаметре провода 
обмотки более 0,23 мм на каркасе со щеками 





I — нитки; 2 — провод монтажный; 3 — изоляция (стеклолента' 
липкая или бумага кабельная - один слой); 4 - провод обмот 

Черт.Іб і 


Нов. ГЖЗт 



0СТ4 ГО.054.069 

Стр.92в 

Редакция 1-73 


Выполнение вывода монтажным 
проводом при диаметре про- 
вода обмотки до 0,23 мм на 
каркасе со щеками 



I - лента; 2 - карман изо- 
ляционный 


Выполнение вывода начала и конца 
обмотки монтажным проводом, вы- 
веденным на одну щеку каркаса при 
диаметре провода обмотки до 0,23 и 



1 - карман изоляционный; 

2 - лента 


Черт. 4а 


Черт.4б 


Выполнение вывода монтажным проводом 
при диаметре провода обмотки до 0,23 мм 



I - провод монтажный; 2 - нитки; 3 - карман изоляционный 

Черт.4в 


0СТ4 ГО.054.069 


Выполнеипе вывода монтажным проводом 
при диаметре провода обмотки до 0»23 мм 


!■ 



■■ 

- ѵ/ілнение вывода проводом обмотки при диаметре 
рілот более 0,23 лш с противоположной стороны 
>; щеки с контактами 



I- іі - Тілніи;/. (ѵ теклолспта липкая или бумага кабель- 
й - Д 1 И 1 слоя При диамет{)с П})овода обмотки более 
# мм Г!Л!л-[).'; вывода положить дополнительно один 
бумаі .і); 2 — провод обмотки; 3 — нитки 

Черт. 6 
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Выполнение вывода проводом обмотки при диаметре 
провода более 0,23 мм на каркасе со щеками 



/ — изоляция {стеклолента липкая или бумага кабель- 
ная— * один слоіі); 2 — провод обмотки 

Черт. 5 


Выполнение вывода проводом обмотки при диаметре 
провода более 0,23 мм на каркасе без щек 


2 



Черт. 7 
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Выполнение выводов с использованием ложных выводов 



а — - начало обмотки; б — конец обмотки; 
1 — ложный вывод; 2 — провод обмотки 

Черт. 8 




Выполнение вывода монтажным проводом при диаметре провода обмотки более 
1,81 мя на каркасе со щеками 



, а — на один контакт; б — на два контакта; 

/ — изоляции (стеклолента липкая— два слоя и один слон бумаги, или бумага кабель- 
^ ная — два слоя); 2— вывод; ^ — нитки; 4 — провод обмотки 


Черт. 9 



0014 ГО ,054 .069 


Сір.94а 

'Редакция 1-73 

Выполнение льшода монтажный проводом при диаметре 
провода обмотки от 0,23 до І,8Х мм 



I - провод монтажный; 2 - провод обмотки; 3 - карман 
изоляционный. 

Черт. 9а 




0СТ4 ГО.054.069 
Редакция 1 — 73 


Выполнение вывода монтажным проводом при диаметре 
провода обмотки более 0,23 мм на каркасе без щек 


Выполнение вывода монтажным проводом от обмотки, 
намотанной двойным проводом 







Стр. 96 
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Выполнение вывода от ленточного экрана монтажным 
проводом на каркасе со щеками 



/ — изоляция (стеклолента липкая или бумага кабель- 
ная —один слой); 2 — экран. шириной на 3—4 мм мень- 
ше длины каркаса, расположенный на расстоянии 

] 2 мм от щеки. Перекрытие выполнять со стороны 

выводов) ; 3 — вывод; 4 — нитки; 5 — изоляция - два 
слоя бумаги 

Черт. 14 


Выполнение вывода начала обмотки высоковольтным проводом 



/ — карман из трех слоев изоляции; 2 — начало провода 
обмотки; 3 — нитки; 4 — изоляция; 5 — вывод 


Черт. 15 
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Выполнение начала и конца высоковольтной обмотки 
обрезиненным высоковольтным проводом в процессе намотки катушки 


/ 



/ — провод обмотки; 2 — нитки хлопчатобумажные; 3 — изоляция 
для выравнивания (бутафория); 4 — вывод высоковольтный 
' обрезиненный 


Черт. 16 


Выполнение выводных концов высоковольтной обмотки обрезиненным 
высоковольтным проводом после окончатСѵіьной намотки катушки 



I - »йоГшмков^?ныГобтез^^ вертикальном выполнении выво^"'“^ 


Черт. 17 


I 
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Выполнение вывода конца обмотки петлей 
из монтажного провода при диаметре провода обмотки 
более 0,23 мм 


Выполнение вывода конца обмотки зысоковольтнь 
проводом 




іи. 


I - провод обмотки; 2 - изоляция мвжобмоточяая; 
3 • харіан изоляционный; 4 - провод монтажный; 

5 - нитки 

Черт. 18 

- ™ , Черт. 18 — 



7 — один .слой изоляции; 2— карман 'из трех слоев из 
ляции; — нитки; ^ — вывод 

Черт. 19 , 


Варианты подготовки высоковольтного 


Оплетка поднято 


\а опс 




&шсптитЬ <Ѵ77 


Оплетка поди я та \ Ширина т 


од/^от^и 


Сліотать до Ф2-^2.5 учгч 


О^іистить от 
толлции 


й с полной изоляцией, б — с неполной изоляцией 
Черт. 20 ■ 



0СТ4 ГО.054.009 


</гр. 'г) 

Редакция 1 — 73 

Ныіѵо.шение отвода монтажным проводом при диаметре Выполнение отвода монтажным проводом при диаметре 

провода обмотки до 0,23 лі.и на каркасе со щеками провода обмотки до 0,23 мм па каркасе без щек 



^ (стеклолента липкая пли / — вывод; 2 — два слоя изоляции; 3 — один слой изо- 

оумага кабельная — один слой); 3 — провод обмотхіі ляции 

Черт. 22 


Вьшолпецие отвода монтажным проводом при диаметре провода более 0,23 мм 

на каркасе со щеками 



один контакт; б — на два контакта 

I вывод, 2 изоляция (стеклолента липкая или бумага кабельная один слой 
лл >1 Всірі.аніа а, два с.тоя стеклоленты липкой и один слой бумаги между ними — для 

варианта б) ; д» — провод обмотки 


Черт. 23 




0СТ4 ГО.054.069 


Стр. 100 

Редакция 1—73 


Выполііение отвода монтажным проводом при диаметре Выполнение отвода петлей из провода обмотки 

провода более 0,23 ѵИ.д на каркасе без щек при диаметре провода более 0,23 дни на каркасе 

со иіеками 



/ — два слоя изоляции: 2 — провод обмотки 
Черт. 24 


/ — изоляция (стеклолеита липкая или бумага кабель 
пая — один слой) ; 2 — нитки; 3 — провод обмотки 

Черт. 25 







0СТ4 ГО.054.069 

Стр. 101 

Редакция 1—73 


Бьшолисние отвода проводом обмотки с наложением 
бандажа при диаметре провода обмотки более 1 мм 
на каркасе со щеками 


Выполнение отвода проводом обмотки с наложением 
бандажа при диаметре провода обм(^тки более 1 мм 
на каркасе без щек 



/— прокол обмотки; 2 — и:юл^іция (стеклолента лип- 1 — провод обмотки; 2 — два слоя изоляции 

кая — два смол и один слой бу.маги между ними или 

бумага кабельная — два слоя) Черт. 28 

Черт. 27 


I 



0СТ4 ГО.054.069 

Стр. 102 

Редакция 1 — 73 


Изоляция отвода, выполненного проводом обмотки 



Надрезанные концы изоляционной трубки смазать 
клеем 


Черт. 29 


Выполнение отвода расплющенным проводом обмотки 
при диаметре провода обмотки от 0,69 до 1,00 мм 


Выполнение отвода проводом прямоугольного сечени;^ 
при диаметре провода обмотки более I л.ыі 



/ — два слоя изоляции; 2 — провод обмотки 1 — изоляция;. 2 — пиша; 2 — карман изоляционный 

(картой) 


Черт. 30 


Черт. 31 





0СТ4 ГО.054.069 

Стр. 104 

Редакция 1—73 

Выполнение выводных концов при намотке обмотки двумя параллельными проводами на каркасе со оіекам- 
при диаметре провода обмотки большем диаметра контакта 



а — на один контакт; б — на два контакта 

/ — провод обмотки; 2 — баидаж из* медной луженой проволоки диаметром от 0,2 до 0,5 мм 

Черт. 34 


Крепление лепестков на ленте 



а 


а — крепление на ленте хлопчатобумажной или из другого материала; б — крепление 

на ленте бумажной 


Черт. 35 





0СТ4 ГО.054.069 
Редакция 1 --73 


Варианты изолировки ленты с лепестками 


Изоляция 



каркас со средней и большой шириной ' намотки; о — каркас с малой ширимой 

намотки 

Черт. 38 


Варианты заделки выводных концов ііа лепестки 







\ У 5ез затяга 

^ /Уідля продода 

/ /У У /[ диаметром 
У/ т дод,дмгі 
/У2 // м\ с падина до 
2-3 мм) 



^/А 




крепление лепестков на полосе; б — креплеііие лепестков на ленте; а крепление 

лепестков па картоне ЭВ . 


Черт. 39 



ОСТ4 ГО.054.069 

Стр. 108 

Редакция 1--73 


Варианты заделки выводных концов на контакты 



а — коіітй кт трубчатый при диаметре сбмоточпого провода до 0,69 мм или диамсгпг- 
монтажного провода соответствующего сечения; б— контакт трубчатый при диаметре 
обмоточного провода до 1,5 лш или диаметре монтажного провода соответствующего 
сечении; в — контакт трубчатый при диаметре обмоточного провода более І.5 .ѵ'іг 
и.щ диамі'іре монтажного провода соответствующего сечения: г — контакт штырькоиі.іГі 
при ;и(аметро обмоточного провода до 0,51 мм или диаметре монтажного ііроіи)ма 

соотвстстнующію ссчеш.я, иіцриыО^ Н(иІрЧШІІ. одш^оІНОІО 
Черт 40 проѣоаа, на, 

НС іЛііА.Л«/Ісс*и«7у>»й <Хч ил*^/о 


Заделка выводных концов петлей, выполненной проводом обмотки 



а ~ крепление нитками; б — крепление клеем (неполная петля) ; в — крепление клеем 

(полная петля) 

/—нитки; 2 — три с.^оя изоляции; б — картон электроизоляционный марки ЭВ 

Черт, 41 


I 

I 



0СТ4 Г0ІШ.069 

Стр. 110 

Ред.'зкция І--73 


вкладка изоляции поверх обмотки Крепление выводных концов универеальиьг.; « 



2. Заделку віііводов, отводов при намотке открытых Черт. 47 

многослойных обмоток проводом прямоугольного сече- 
нии рекомендуется производить согласно черт. 48—57. 


Подготовка выводных концов прямоугольного сечения для пайки 





о конец (начало) провода обмотки; б — отвод (толщина 
провода до 1,2 мм) в — отвод (толщина провода свыше 1,2 мм) 

‘ Черт. 48 




0СТ4 1Ч).0510ба 


Стр. 111 

Редакция 1-73 


Выполнение выводных концов обмотки - ’ Выполнение выводных концов обмотки при ширине 

при ширине провода до 4 мм провода обмотки более 4 мм 



7 — лента хлопчатобумажная / — изоляция (три слоя бумаги пропиточной); 2 — вывод 

(батистовая) 


Черт. 49 . Черт. 50 


Крепление последнего витка обмотки при ширине 
провода более 4,4 мм 


У 



/ — лента хлопчатобумажная (батистовая) 
Черт. 51 


Выполнение отвода проводом прямоугольного сечения 


/ 



; — изоляция (три слоя бумаги пропиточной) ; 2 — вывод 
Черт. 52 


Выполнение соединения двух обмоток с разными 
сечениями провода 


Укладка торцевой изоляции 



іця (тря СЛОЯ бѵмаги пропиточной) / Изоляция торцевая выводов II отводов одновременяо 

является изоляцией места пайки вывода 

‘ 7 — изоляция (три слоя бумаги пропиточной) 

Черт. 54 




0СТ4 ГО.054.069 

Стр. 112 

Редакция 1—73 


Крепление торцевой изоляции Оформление выводных концов сиарѵжи обмотки 



/ — изоляция торцевая иижияя (три слоя бумаги про- . ; Черт. 56 

ниточной); 2 — изоляция торцевая верхняя (три слоя 
бумаги прошггочноіі) 

Изоляцию торцевую крепить клеем 

Черт. 55 . 


Крепление выводов 



а крепление вывода петлей; б — крепление вывода петлей с дополнительным иало- 
жением ленты хлопчатобумажной по периметру обмотки 
.тента хлопчатобумажная (батистовая) ; 2 — изоляция (два слоя бумаги пропиточноГО 
Довесін вывод до указанной в чертеже высоты (размер а) и закрепить лентой 
хлопчатобумажной (батистовой) 

- Черт. 57 


I 





Стр. И4 


0СТ4 ГО.054.059 
Редакции 1—73 

Заделка вывода монтажным проводом при диаметре провода обмотки более 0,23 .и.и 





а 



О — крепление витками об\ютки; б» --- крепленііе нитками 
} — провод моитажн'ый; 2 --- провод обмоточный; — нитки; — карман изоляционный 

Черт. 59 ' 


Заделка вывода проводом обмотки при диаметре провода более 0,23 мм 
с креплением витками обмотки 



а ^ 

а — без подрезки трубки; б — с подрезкой трубки 
1 — провод ' обмоточный; 2 — трубка изоляционная 
Черт. 60 ‘ 


Заделка вывода проводом обмртк • 
при диаметре провода более 0,23 мм 
с Креплением нитками 



/ — провод обмоточный; 2 — трубка 
изоляционная; 3 — нитки; 4 — кар. мам 
изоляцпоппый 


Черт. 61 


СірЛІ^а 


0СТ4 10.054.069 
.Редакция 1-73 


Заделка выводов из провода ооиотки при диаметре провода 
до 0,23 мы на малогабаритных трансформаторах и дросселях 



а - крепление витками обмотки; б - крепление нитками 
I - провод обмоточный; 2 - нитки 


, Черт. 60а 

(§)Нов . Г^Л^З 0/^ Рд. 




І>^0СТ4 го .05^ .069 

'0. 1146 


Редакция 1-73 


Варкані’ы крепления выводов обВозки юіеем 


іт 



а - крепление начала обмотки клеем; б - крепление конца обмотки 
клеем; в - крепление выводов ютеем при однослойной намотке; 
г - выполнение выводов -проводок обмотки по одной образующей пс 


ности 


X - провод обмоточный 

нов .шезс/я т. 


Черт. 61а 




оси 10.054.009 
Редакция 1 — 73 


Заделка выводоб монтажным проводом от обмотки, наматанной двойным проводом 

с креплением нитками 










а — вывод общий; б — выводы раздельные 

/ - -провод монтажный; 2 — провод обмоточный; 3 — нитки; 4 — карман изоляционный 

Черт. 62 

Заделка отвода монтажным проводом при диаметре провода обмотки до 0,23 мм 



' /ІМ 



а — крепление внтка.ми обмотки; 6 — крепление нитками 
/ — провод монтажный; 2 — : провод обмоточный; 3 — кар.маи изоляционный; ^ — нитки 



0СТ4 ГО.054.069 

Стр. ІІ6 

Редакция 1 — 73 


Заделка отвода при диаметре 

провода обмотки бблеё“ 0^3 мм с креплением нитками 



/ — провод монтажный; 2 — провод обмоточный; 
— нитки; — кармдн изоляционный 


.. І^Черт. 6^. 

Заделка отводов монтажным проводом от обмотки, намотанной двойным проводом 
диаметром более 0,23 мм с креплением ниті<ами 


7 



Л -—отвод общий; б — отводы раздельные 

/—провод монтажный; ^ — провод обмоточный. нитки; 4 — карман ін-^оляцноипый 

Черт. 65 ^ 


Заделка отвода петлей пз провода обмотки 
при диаметре провода от 0,23 до 0,8 льп 



ОСТ'І Г0.051(К)0 

Сір 117 

Редакция Г 73 


Заделка отвода проводом обмотки с наложением 
бандажа при диаметре провода более 0,8 мм 
с креплением ціітками 



1 — провод обмоточный 
Черт. 6,6 


1 — провод обмоточный; 2 — нитки; 3 — карман изоля- 
ционный 


Черт. 67 


Укладка выводных концов по наружной поверхности 
с оформлением в жгут 



Черт. 68 


00Т4 ГО.054.069 


Стр. 118 

Редакция 1—73 

Укладка выводных концов по наружной поверхности Крепление лепестков на катушке с фиксацией на 

раздельная 



/ — провод монтажный; 2 — провод обмоточный; ^ 

о? карман изоляционный / — ниткц; — лента; — лепесток 

Черт. 69 Черт. 70 


Варианты крепления лепестков на катушке без фиксации на ленте 



а — уста!!овка лепестков на поверхности катушки; о — заделка лепестков 
/ — лепесток; 2-— провод обмоточный; 3 — нзолиция; 4 — нитки 


Черт., 71 



0СТ4 ГО.054.069 


Стр. ПО 

Редакция I -73 

Варианты крепления лепестков на катушке с фиксированным закреплением на ленте 



а — лепесток с отверстием; б — лепесток с усиком 
/ — литки; 2 — лепесток 

Черт. 72 


Варианты заделки выводных концов на лепестки, закрепленные на ленте 



а — лепесток с отверстием; б лепесток с ѵсііком 
/ — провод монтажный; 2 — лепесток; 2 — нитки 


Черт. 73 


0СТ4 Г0.054.0С9 . - 

Стр. :і20 ■ ; 

Редакция 1-“-73 . 

Варианты заделки вывода проводом обмотки на штырь Вариант заделки вывода проводом обмотки па лепесток 

при диаметре провода менее 0,69 мх * при диаметре провода свыше 0,69 мм 


і 



I — штырь; 2 — бапдаж; «7 — лента; 4 — нитки; 5 — про- \ І — вывод обмотки; 2 плата; б лепесток 

БОД обмоточный - " 


4<ірт, 74 . Черт. 75 


Крепление лепестков на катушке с фиксированным 
закреплением на плате 



1 — лепесток; 2 — плата 
Черт. 76 




Рслакция 1—73 


Варнанты-заделки выводных концов на лепестки, 
закрепленные на плате 


для проводов диаметром менее 0,69 леи, 
проводов диаметром более 0,69 мм 


лепесток; 


провод монтажный 


плата 


Заделка выводных концов петлей из провода обмотки 
диаметром более 0,69 дш 


Изолировка лепестков катушки 


/ — провод обмоточный; 2 — ^ изоляция межобмоточная 
3 — бандаж; ^ — нитки 


лента изоляционная 


п 



ІІ 

ч 

а 

ч 

■ 1 

ч 


0СТ4 Г0,054.069 

Стр. 122 

Редакция 1—73 


Заделка выводных концов высоковольтным проводом на наружной поверхности 



а — вывод без трубки; б — вывод в трубке ' 

/ — провод монтаадый; 2 — провод обмоточный; ^ — нитки; 4 — карман изоляциониуй 

5^ трубка фторопластовая 


Черт. 80 


Заделка выводных концов высоковольтным проводом на торцевой поверхности 

: ^ ■ 4 ■ . г 3 



/ — провод монтажный; 2 — нитки; 3 — карман изоляционный 
^ Черт. 81 



0СТ4 Г0.064.0Ѳ9 

Стр,І22а 

Ррд^кция 1-73 

Приложение б 

ТЕХНСЙОГЙЧЕСШГШСТРУКШ 
Кнструкция I 

. Приготовление массы для флюсующих подложек 


Состав^г:; 

Поливинилхлорид суспензионный ПВХ-Обб.. .100,0 

1!*ри этанол амин от Іб ,0 до 34,0 

Стеариновокйслый свинец І.1 ,5 


Взвесить стеариновокйслый свинец к тщательно растереть его в 
ступке с помощью пестика. ^ ^ , 

Взвесить колйзйнйлхдорид и перемешать его со стеариновокис^ 
лкм свмицом. 

* ' Взвесить необходимое количество триэтаноламина, вылитъ его в 
смесь яолйвйнклхлорнда со' стеариновокислым свинцом и тщательно рас- 
тереть с помощью пестика до поа^сішя однородной массы. 

Количество тразтанолішкЕа определяется цракткческим путем для 
кэдой партии поливинилхлорида. Количество триэтаноламина устанавг* 
лз:ваетсй таким образом, чтобы при прессовании таблетки не рассыпа* 
лксь ж после прессования на пресс-форме не оставалось следов трш- 
этаволамнна# 

Дримечазше. - 

Допускается применение поливинилхлорида марки ЕШ-С70, ПВ)С-М64. 

йнструкцйяЗ 
Изготовление флосущих подложек 

Взвесить массу, приготовленнуо по инструкции I, порциями по 

Снять с пресс-формы пуансон и планку. Загрузить равномерно 
порцио массы в 5Гіейки с помощью шпателя* 

Установить пуансон и планку в пресс-форму. Прессовать массу 
на прессе в течение 2-Э с. Удельное давление холодного прессова- 
ния должно битъ равным 300 кг/см^* 


© Нов. Г 



0СТ4 ГО. 054. 069 


Стр . ■ 6 

?сі,:йщуія 1-73 


Вынуть из пресс-^юрии планку и вклалыз. Взамен вкладыша 
вставить поддон. Вытеснить под прессом подложки на поддон. Вынуть 
поддон с подложками из пресс*-форми . Подготовить пресс-форму для 
загрузки следующей порции массы. 

Перелепить подложки с поддона на противень, располагая их 
на расстоянии не менее 3 мм друг от друга, и наіфыть крышкой. 

Поместить противень с подложками в термостат, предварительно 
разогретый до температуры І95°-5?С, 

Задержать таСлетки в термостате в течение І5-2С мин до при- 
рбретения'йми темнокелтой окраски. 

Вынуть противень с подложками из термостата и охладить их на 
воздухе до полного отверждения. 

Уложить таблетки в тару . 

Примечание 

Приготовление массы и спекание флссуощих таблеток производить 
в вытяжном шкафу. 

йкструкцкя 3 

Снятие изоляции и одновременно о сб.-зуливание про вода 

Включить съемник изоляции в сеть переменного тока напряжени- 
ем 36 , В. , . . 

Зачпетить торпевуо и боковые поверхности жала от шлака и 
окалйіш с помощью металлической щеточки, сдвинув в сторону пру- 
жину съемника изоляции, 

Силосовать нало съемиика изоляции и обильно сблудить его 
поверхность припоем. 

Установить флюсушіуг) подложку па пружину съемника изоляции. 

Проверить с помощью термопары и милливольтметра температуру 
г^а^ча съемника пооляцил и при необходимости отрегулировать ее ре- 
гулятором иаіірікчсші.я, 

(г'\ Псь. г 
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Оотшальвая температура жала при зачнсткѳ обш)тояних щювсдов 
диаметрш от 0,02 мм до 0»05 мм дошіа <^ть в пределах от 250^ до 
ЗОО^С, для проводов диаметром от 0,06 ш до 0,1 ш - от 300^ до 
320®С, для проводов диаметром от. О, II мм до 0,16 мм - от 320® до 
350®С. 

0<3іѳяь тюверхность щ)Дложки путем 2-4 кратного прижатия ее к 
жалу овемяика изоляции* 

0<ікиг подложки производить также при использовании ее второй 
стороан* 

Прижать зачищаемый провод подложкой к жалу съемника изоляции 
и протянуть провод между ними. Убедиться в качественном снятии изо- 
ляции и облухивания провода* 

Зачищѳнвад и обдуженвая повѳрхнооть провода должна быть гладкой 
и блестящей* На поверхности провода кѳ долхш> быть остатков изоляции 
и необлуженвых »юот. 

Для получения качественного снятия изоляции и* облухиваяия про- 
вода определить практически время, количество раз протяіивания ж 
усилие прижатия провода для различных марок, диаметров и длин зачи- 
щаемых участю», 

, Слфие изоляции и облухивавие проводов,имеіощих дополнительно 
волокнист^ и^ілшвго (юелковуо иди другую), производятся после пред- 
варительного удаления этой изоляции обжигом, механически или другими 
способами. 


© Нов . Г ^ 
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Варианты заделки выводных концов высоковольгныы проводоы 
(каіушек с высотой до 15 мм) 



. - заделка на наружной поверхности; 
б - заделка на торцевой поверхности 

I - провод монтажный; 2 - провод обмоточный; 3 - нитки; 
4 - карман изоляционный. 

Чері.82 

®ііоъ.ГзлбЗт 
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